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La presente investigación tuvo como objetivo determinar de qué manera la 
aplicación de la redistribución de planta incrementa la productividad en la empresa 
MISERSA, San Juan de Lurigancho, 2018. Se utilizó un diseño de estudio cuasi-
experimental aplicada, del tipo longitudinal por tener dos puntos de medición, con 
un enfoque cuantitativo, su población fue elementos involucrados en el área de 
proceso de producción estos fueron medidos durante 12 semanas pre y post – test, 
con una muestra igual a la población, teniendo como unidad de análisis a los 
tijerales producidos. En la recolección de datos se aplicó la técnica de observación, 
el instrumento que se uso fue la ficha de recolección de datos, método Guerchet, 
diagrama relacional de actividades. El análisis estadístico de datos se hizo con el 
SPSS v.25. El resultado respecto de la productividad antes de aplicar la mejora fue 
de 43.75%, y en la siguiente medición fue de 78.93%, con ello se concluye que la 
aplicación de la redistribución de planta incrementó en 35.18% la productividad de 
la empresa MISERSA. Se recomendó mantener el nivel de la productividad, y si se 
desea realizar un posible aumento de producción se evalué la posibilidad de realizar 
una nueva redistribución de planta. 
Palabras clave: distribución de planta, productividad, Guerchet, Diagrama 








The objective of this research was to determine how the application of plant 
redistribution increases productivity in the company MISERSA, San Juan de 
Lurigancho, 2018. A quasi-experimental applied study design was used, of the 
longitudinal type because it had two points of measurement, with a quantitative 
approach, its population was elements involved in the production process area, 
these were measured during 12 weeks pre and post - test, with a sample equal to 
the population, having as the unit of analysis the scissors produced. In the data 
collection the observation technique was applied, the instrument that was used was 
the data collection sheet, Guerchet method, relational diagram of activities. 
Statistical data analysis was done with SPSS v.25. The result regarding productivity 
before applying the improvement was 43.75%, and in the next measurement it was 
78.93%, with this it is concluded that the application of the plant redistribution 
increased the productivity of the company MISERSA by 35.18%. It was 
recommended to maintain the level of productivity, and if a possible increase in 
production is desired, the possibility of carrying out a new plant redistribution was 
evaluated. 
 







Actualmente, las organizaciones deben analizar y estudiar el sistema de capacidad 
que pueden implementar para poder satisfacer la mayor cantidad de demanda y 
maximizar las ganancias para la empresa. También deben considerar la posibilidad 
de expandir sus negocios a otros mercados con miras a logar su visión empresarial.  
Uno de los métodos más conocidos para aumentar la capacidad de 
producción es acondicionar una instalación, y el problema está relacionado con la 
determinación del lugar. De manera que sus actividades se lleven a cabo de la 
mejor manera posible. 
La expansión internacional de negocios que compiten a escala mundial. Las 
grandes corporaciones se están ubicando cada vez más en países distintos al país 
de origen. Surgen nuevos mercados (Europa del Este, China), mientras que otros 
se consolidan (UE, TLCAN). Ante esta coyuntura de competencia, las empresas 
deben de revisar que la ubicación de sus plantas sea lo más óptimo y que les 
permita alcanzar la competitividad. 
En 2017, la economía peruana creció a un ritmo lento del 2.5% a nivel 
nacional. Sin embargo, esto no fue un obstáculo para que se acelerara la dinámica 
de formación de empresas en el país. Según datos del INEI, Perú contaba con 2 
303,662 negocios al cierre del año pasado. 
Según El Comercio, citando a Carlos Oliva, ministro de Economía y 
Finanzas, el PIB peruano se habría expandido alrededor del 4,4% en el primer 
semestre de 2018, lo que indica un panorama diferente este año. Además, el gestor 
de cartera afirmó que la minería es un aspecto fundamental que seguirá 
expandiéndose en los siguientes años. 
Según el boletín virtual del Ministerio de la Producción, el sector 
metalmecánico aumentó la producción en un 6.8% en los primeros cuatro meses 
de este año, debido a la mejora de este sector. Además, existió un optimismo con 






Centrándonos en la realidad problemática, MISERSA es una empresa de ingeniería 
que realiza la fabricación de tijerales metálicos para techos parabólicos usados en 
la industria de construcción, así como en la industria metal mecánica. 
La empresa ha venido fabricando tijerales, teniendo como producción 
mensual de entre 50 y 52 tijerales, los cuales se fabrican en un ambiente de trabajo 
donde la secuencia de las operaciones no es la más idónea pues esta genera largos 
desplazamiento del personal, los elementos de fabricación fuera del alcance o no 
se encuentran en una accesible ubicación, del mismo modo las maquinarias no 
muestran una ubicación permanente generando retrasos en dichas fabricaciones, 
dando como consecuencia baja productividad. 
Dicho problema afecta directamente al crecimiento de la organización, así 
mismo para reconocer y representar cuales son las causas potenciales de dicho 
problema se realizó una encuesta donde se evaluó el nivel de percepción que tiene 
los trabajadores frente a este, empleando como instrumento un cuestionario (figura 
1) y en base a la información recogida se elaboró el diagrama de Ishikawa (figura 
2). 
Las causas evidenciados en la tabla 1, fueron: no existe una correcta 
distribución de áreas en la producción, así mismo que no existe vías establecidas 
para el tránsito peatonal, o que existe obstrucción de pase por materiales y 
herramientas en toda el área de producción, dando como resultado accidentes 
según lo manifestado por el personal colaborador, y esto por consiguiente 
generando deficiencias en el desempeño correcto de los mismos, dichas causas se 
plasmaron dentro del diagrama de Pareto (Figura 3).  
Es por ello que el presente trabajo tiene como finalidad implementar una 












Tabla 1. Identificación de causas que originaron la baja productividad 
Código Causas Frecuencia Porcentaje Acumulado 
Porcentaje 
acumulado 
P07 Mala distribución 10 10.53% 10.00 10.53% 
P19 mal uso de espacios 9 9.47% 19.00 20.00% 
P08 instalaciones inadecuadas 8 8.42% 27.00 28.42% 
P09 No existe vías para cruce peatonal 8 8.42% 35.00 36.84% 
P17 Traslados innecesarios 8 8.42% 43.00 45.26% 
P18 Mal flujo productivo 7 7.37% 50.00 52.63% 
P10 Iluminación deficiente 6 6.32% 56.00 58.95% 
P16 inadecuado tiempo de producción 6 6.32% 62.00 65.26% 
P05 Maquinaria sin salvaguardias 5 5.26% 67.00 70.53% 
P14 Falta de señalización  5 5.26% 72.00 75.79% 
P04 Falta de equipos y herramientas  4 4.21% 76.00 80.00% 
P03 Personal no comprometido 3 3.16% 79.00 83.16% 
P15 
Falta de estandarización de 
métodos  3 3.16% 82.00 86.32% 
P02 Insuficiente personal 2 2.11% 84.00 88.42% 
P11 
Desorden en materiales y 
herramientas 2 2.11% 86.00 90.53% 
P12 Falta de stock de equipos 2 2.11% 88.00 92.63% 
P13 Baja calidad de materiales 2 2.11% 90.00 94.74% 
P01 Falta de capacitación 1 1.05% 91.00 95.79% 
P06 Falta mantenimiento de equipos 1 1.05% 92.00 96.84% 
P20 Falta de medición de los procesos 1 1.05% 93.00 97.89% 
P21 Carencia de mantenimiento 1 1.05% 94.00 98.95% 
P22 Falta de indicadores de medición 1 1.05% 95.00 100.00% 






















De los cuales se identificó algunos problemas como son: velocidad de producción 
baja, falta de calibración de equipos, máquinas obsoletas, falta de optimización de 
espacios, falta de capacitación, mantenimiento inadecuado, gases contaminantes, 
mal flujo en el proceso productivo, falta de insumos, desorganización de las áreas, 
mala ubicación de las mermas, no hay segregación, cambios de factor climáticos, 
falta de métodos de distribución de planta y errores humanos.  Estas causas son 
las que se debe dar solución ya que representan el 80% del total de causas. 
Como punto siguiente del este estudio se tuvo que definir la problemática el 
cual para esta investigación se formuló el siguiente problema general: ¿En qué 
medida la redistribución de planta afecta la productividad de la empresa MISERSA, 
San Juan de Lurigancho en el año 2018? 
Los problemas específicos fueron: 
 ¿En qué medida la redistribución de planta afecta la eficiencia de la empresa 
MISERSA, San Juan de Lurigancho en el año 2018? 
 
 ¿En qué medida la redistribución de planta afecta la eficacia de la empresa 





Respecto a las justificaciones del estudio que hicieron posible su desarrollo de esta 
investigación se explica a continuación estas razones que se consideraron. 
Justificación metodológica, Bernal (2010) explicó que debido a que toda la 
investigación se lleva a cabo para resolver un problema, es vital justificar o exponer 
las razones de la investigación. También se debe establecer su cobertura o 
dimensión para determinar su viabilidad (p.106). En este estudio se investigarán 
varios enfoques, en los que se emplearán métodos de distribución de plantas para 
influir en el aumento de la productividad de la empresa. 
Justificación tecnológica, Valderrama (2014) nos indicó que:  
Se compone de trabajos sistemáticos que se basan en información previa 
obtenida a través de la investigación y / o experiencia práctica. Tienen como 
objetivo desarrollar nuevos materiales, bienes o dispositivos, así como 
establecer nuevos procesos, sistemas y servicios, o mejorar significativamente 
los actuales. (p. 165). 
En este aspecto se empleó la tecnología que se requiera para poder desarrollar 
una nueva distribución de planta con las medidas propuestas para mejorar la 
productividad la cual es el principal problema de la organización  
Justificación económica, según Carrasco (2007) afirmó que tiene como 
objetivo generar beneficios y ganancias que permita originar el desarrollo 
económico para la ciudadanía en general. Este estudio de trabajo ayudará a la 
organización a retener a los clientes, así como a reducir los errores operativos, lo 
que dará como resultado ganancias monetarias. 
La presente investigación podrá permitir tener una nueva distribución de planta el 
cual ayudará a optimizar los espacios el cual reducirían los costos que darían 
beneficios a la empresa. 
Justificación práctica, Bernal (2006) mencionó que cuando el desarrollo de 
una investigación ayuda a la solución de un problema, o al menos sugiere técnicas 
que, si se implementan, ayudarán en la solución de un problema, se considera que 
tiene un fundamento práctico (p.106). En esta investigación aplicaremos esta 
justificación pue el estudio que realizaremos aplicaremos a resolver el problema el 





Los objetivos según Arias (2012) indicó que es una declaración que explica lo que 
desea aprender e investigar para resolver un problema (p. 43). 
El objetivo general del estudio fue: Determinar en qué medida la redistribución de 
planta aumenta la productividad de la empresa MISERSA, San Juan de Lurigancho, 
en el año 2018. 
Respecto a la hipótesis, Arias (2012) precisó que una hipótesis expresa la posible 
relación entre dos o más variables y se utiliza para abordar un tema o tema de 
investigación de manera tentativa (p. 47).  
Con lo referido por el autor se planteó la hipótesis general de la investigación que 
fue:  La aplicación de la redistribución de planta aumenta la productividad de la 
empresa MISERSA, San Juan de Lurigancho, en el año 2018. 
Las hipótesis especificas fueron: 
 H1: La redistribución de planta aumenta la eficiencia de la empresa 
MISERSA, San Juan de Lurigancho, en el año 2018 
 
 H2: La redistribución de planta aumenta la eficacia de la empresa MISERSA, 







II. MARCO TEÓRICO 
En este capítulo del estudio se consideraron los diversos antecedentes como 
aquellos estudios previos que guardaron relación con nuestra investigación. 
Además de las teorías de fuentes primarios como la revisión bibliográfica, revistas, 
tesis de estudio y otras fuentes relevantes que abordaron el tema de estudio. Como 
antecedentes del ámbito internacional se consideraron a los siguientes: 
Vásquez (2015) cuya investigación tuvo como objetivo hacer un rediseño de 
planta de producción de productos plásticos para aumentar la eficiencia de los 
procesos. Tuvo como muestra todos los procesos de la empresa, estos fueron los 
mismos que su población.  Su metodología fue cuantitativa, aplicó el estudio de 
tiempos. Debido a la asignación de un nuevo trabajo a uno de los tres colaboradores 
del proceso elegido, fue factible eliminar operaciones redundantes durante el 
proceso, resultando en una reducción del 50% en el tiempo de proceso, los cuales 
de 5.298 minutos de proceso pasó a 2.669 minutos. Esto resultó un incremento de 
la productividad. El autor concluyó en que la necesidad de una fuerza de trabajo 
bien equilibrada, un análisis exhaustivo de un proceso, ya sea un producto o un 
servicio, y un desarrollo en conjunto. 
Manrique (2015) hizo su estudio de tesis con el objetivo de diseñar un plan 
de producción y distribución de planta en una empresa industrial del rubro de 
plástico. Su metodología que usó fue el planeamiento sistemático de la distribución 
de planta (SLP) que permitió resultados adecuados del flujo de materiales. Se 
consideró espacios libres para ubicar recursos necesarios y relevantes. Con el 
empleo de las técnicas de distribución y en base a una ponderación se realizó la 
calificación de los criterios y se llegó a utilizar la distribución por procesos, lo cual 
obtuvo una ponderación de 14. La distribución por proceso se dio ya que las 
cantidades de producción fueron pequeñas y hubo máquinas con funciones 
similares. Se conservó el espacio no utilizado, lo que permitió una reducción del 
12% en la distancia del recorrido. Esta tesis contribuye al estudio actual al utilizar 
la técnica SLP y priorizar la disminución de la duración del proceso, considerando 
también el costo y el valor de la distribución de la planta. 
Quiceno y Zuluaga (2012) desarrollaron su estudio de tesis con el objetivo 





del estudio se logró reducir el desplazamiento por el traslado de estibas al CEDI del 
35.38%. Se aumentó la capacidad de producción en 6.38%, lo que equivale a 1920 
unidades. Se liberó el 26,17% del departamento y se redujo un 44.3% el tiempo de 
ciclo para la entidad estiba. Dado que el tiempo es uno de los recursos más valiosos 
de una empresa, y dado que también es un factor en el que las organizaciones 
compiten en la actualidad, el resultado anterior fue muy significativo. Se determinó 
que, en el transcurso de la culminación de este proyecto, se podrá reforzar lo 
expresado primero en el aporte teórico, es decir, que el concepto de distribución se 
ha restringido en cuanto al alcance que realmente adquiere en el campo de los 
sistemas de producción.  
Barón y Zapata (2012) hicieron su investigación cuyo objetivo fue proponer 
alternativas de redistribución de planta que permitan la mejora de diversos factores 
productivos. Con la propuesta de mejora de distribución se llega a un ahorro de 
área de un 62.4%. Concluyeron los autores que las empresas deben considerar las 
diversas propuestas de redistribución que ayuden mejorar sus necesidades 
propias. La identificación de oportunidades de mejora es un proceso que debe tener 
en cuenta a las personas que laboran en la planta, ya que son ellas las que 
demuestran los obstáculos y las potenciales mejoras. 
Los siguientes estudios fueron considerados como antecedentes nacionales: 
Coronel (2017) hizo su tesis con el fin de determinar si la distribución de 
planta incrementa la productividad en una empresa. Tuvo una metodología 
cuantitativa, diseño de investigación experimental, de tipo cuasi-experimental 
empleó diversos métodos que le permitió mejorar y optimizar la distribución y el 
tiempo de recorrido. Para su población se tomó datos los cuales fueron analizados 
durante 45 días antes y después. Se utilizó el método Guerchet y el método 
relacional de actividades. El autor concluyó que la distribución de planta la 
productividad aumentó en 29%, optimizó el flujo productivo, mejoró el recorrido 
entre las áreas. Recomendó la entrada de tecnologías actualizadas, dado que la 
maquinaria y herramientas ya han completado su ciclo de vida, su productividad 
aumentaría mucho si adquieren una nueva inyectora con mayor capacidad de 





Campos (2017) en su estudio de tesis quien tuvo como objetivo determinar 
si la redistribución de planta mejora la productividad en una empresa industrial. Su 
estudio tuvo un enfoque cuantitativo de diseño cuasi experimental. Su población de 
estudio fue el de producción de piezas de aluminio, que fue estudiado durante 30 
días. Utilizó el método Guerchet para determinar las áreas requeridas y la tabla 
relacional para determinar las distancias requeridas. El autor concluyó que ante la 
disminución de los pedidos por el atraso en las entregas se optó por aplicación la 
redistribución de planta en el área de producción para la mejora de la productividad. 
Recomendó que, dada la capacidad de la planta, se mejore la programación de la 
producción para brindar un mejor servicio a los clientes. Asimismo, la programación 
ayudaría en la implementación de acciones cuando no se cumpla lo proyectado, 
evitando el incumplimiento de los pedidos de los clientes, problema que ya se había 
desarrollado debido a la baja eficiencia de la empresa. 
Espinoza (2017) en su estudio de tesis tuvo como objetivo proponer nueva 
distribución de las áreas para optimizar los recorridos entre los procesos. 
metodología correlacional aplicada con un enfoque cuantitativo. Utilizó la 
metodología de las 5 S´s que permitió crear una cultura de orden y limpieza en la 
organización lo que permitió la reducción significativa de accidentes y un mejor 
ambiente de trabajo. Como consecuencia del programa, lo que indica que el 
instrumento es confiable y consistente. Como lo evidencian los resultados del 
software, el vínculo entre las principales variables es significativo a niveles de 0.05, 
lo que significa que la interpretación para aprobar la hipótesis primaria es que 
optimizar la distribución de la planta mejora las dificultades de producción y la 
seguridad de los trabajadores. 
Ricci (2017) hizo su investigación cuyo objetivo fue determinar cómo la 
redistribución del área de prensado mejora la productividad en una empresa. Su 
población de estudio fue la producción de 8 semanas de pares de suelas de caucho, 
tomadas en base al reporte diario de producción. Utilizó herramientas como el 
método de Guerchet, estudio de tiempos, los cuales ayudaron a determinar que la 
mejora de la productividad fue debido a la redistribución; logrando un 18% de 





Ospina (2016) realizó su investigación donde su objetivo utilizar la 
distribución de planta para mejorar la productividad en una empresa textil. Su 
diseño fue de tipo cuasi- experimental, de tipo aplicada. Aplicó herramientas de 
ingeniería como el método Guerchet y el método relacional de actividades que 
permitió reducir y tiempos y distancias para elevar la producción. Su población de 
estudio fueron las actividades de la máquina circular Orizio-Galga 28, tuvo dos 
mediciones de 30 días cada uno. La información se recopiló utilizando información 
de los índices de la máquina bajo investigación. Los datos se analizaron con SPSS 
y se descubrió que, en la primera hipótesis general, la productividad mejoró en un 
29% y se logró el objetivo general de la tesis, lo que indica que la distribución de la 
planta impulsa la producción total de la planta. 
En los siguientes párrafos se consideró las diversas teorías relacionadas al tema 
de estudio, los cuales se definió dos variables de estudio que fueron: 
Variable Independiente: Distribución de planta 
Para el desarrollo de la presente investigación se fundamentó en base a la teoría 
existente de la primera variable distribución de planta, así como de la variable 
dependiente productividad.  
Díaz, Jarufe y Noriega (2013) explicaron en su literatura que:  
La ubicación física óptima permitirá que las operaciones sean seguras, 
satisfactorias y rentables en el cumplimiento de sus objetivos, se conoce 
como diseño de planta. Este diseño puede ser un diseño físico que ya existe 
o un nuevo diseño que se está planificando. (109). 
Por otro lado, De la Fuente y Fernández (2005) mencionaron la siguiente 
definición: la distribución de la planta se refiere a la organización física de las 
variables industriales y los elementos que contribuyen al incremento de las 
unidades, como la distribución del área, determinación de la forma del espacio y 
la ubicación de las áreas de trabajo (p.3). 
Platas y Cervantes (2015) lo definen como técnica de la ingeniería 
industrial que estudia la ubicación física y ordenada de los medios industriales, 





adecuados para el trabajo directo de las actividades o servicios y considera el 
ambiente adecuado para los empleados de producción. (p.66). 
Vemos que ambos autores muestran una similitud indicando que la 
redistribución de planta es un tema ordenamiento físico en cual tiene el factor 
netamente ligado a la productividad, cual su principal función es dar un dar un 
nuevo enfoque teniendo en cuenta factores de costos. 
Ventajas 
Jarufe, Díaz y Noriega (2013) mencionaron que, como consecuencia de diversos 
análisis, las ventajas de un diseño de planta se traducen en menores costes de 
producción y mayor productividad (p.109). Además, los mismos autores 
mencionaron la existencia de dos tipos de disposición de planta, los cuales son:  
Disposición por posición fija. 
Es una configuración en la que el material o componente principal se mantiene 
en una ubicación fija y los empleados, herramientas, maquinaria y otros 
materiales se dirigen hacia él. Este tipo de distribución presenta las siguientes 
ventajas: 
 Permite modificaciones frecuentes de las tareas, reduciendo la actividad que 
se repite. 
 Se adapta a una amplia gama de artículos, así como a la demanda 
esporádica. 
 Es más adaptable ya que no necesita un sistema de distribución muy 
organizado o costoso. 
Secuencia por tareas  
Se colocan en una ubicación común para todas las actividades del mismo 
proceso o tipo de proceso. Por ejemplo, en plantas metalmecánicas, hospitales, 
talleres artesanales y fábricas de planificación, se agrupan procesos y equipos 
similares según el proceso o función a realizar. Sus ventajas la disposición por 
proceso son: 
 El uso mejorado de maquinaria permite una menor inversión en esta área. 
 Se adapta a un elevado número de productos, así como a los frecuentes 





 Se acomodan las variaciones en los programas de producción (demanda 
intermitente) 
 De presentarse alguna falla en algún elemento de la producción, es más 
sencillo revertir este problema (p.114) 
Disposición en cadena o por línea de producto 
Implica la producción de un producto o un tipo de producto en una tarea; sin 
embargo, a diferencia de la disposición permanente, el material está en 
movimiento. Cada operación se coloca junto a la anterior. De principio a fin, cada 
unidad requiere el mismo conjunto de procedimientos. Sus ventajas son: 
 Se minimiza la cantidad de material manipulado. 
 Reduce la cantidad de material en proceso, proporcionando un retorno 
más rápido de la inversión en material. 
 Mejora la población activa aumentando la especialización y haciendo más 
accesible la formación. 
 Control más fácil de la producción y el personal, lo que se traduce en 
menos conflictos entre los departamentos de la empresa. 
 Hay menos congestión y menos espacio ocupado. (p.116)  
Objetivos 
Platas y Cervantes (2015) mencionaron la distribución de planta tiene como 
objetivo lograr el orden en el lugar de trabajo y garantizar que el equipo sea 
rentable para la organización sea seguro y satisfactorio para el personal. Estos 
objetivos se mencionan a continuación: 
 Mayor satisfacción y moral de los empleados 
 Producción incrementada 
 Reducción de retrasos en la producción 
 Se optimiza el uso del espacio para varias ubicaciones. 
 Reducción de la manipulación de materiales 
 Maximizar la utilización de maquinaria, mano de obra y / o servicios. 
El seguimiento es sencillo y eficaz, se reducen la congestión o la confusión y el 






Estudio de una distribución en planta 
García (2005) mencionó que para el estudio de distribución en planta se debe de 
considerar la siguiente manera: 
 Los datos se recopilan 
 Se tienen en cuenta los datos recopilados y se proponen distribuciones 
parciales. 
 Tienen en cuenta la distribución global. 
 Se anticipa la distribución y se verifica la circulación. 
Los siguientes son algunos de los aspectos que influyen en la planificación de 
una nueva distribución: 
Productos: Es importante comprender qué productos se fabrican, así como sus 
diversas características (diseño, dimensiones, peso, etc.). 
Materiales: Conocer los materiales que se producen, así como su tamaño, 
métodos de almacenamiento y si hay o no componentes terminados o 
semiacabados entre ellos. 
Ciclo de fabricación: el ciclo de fabricación es, por supuesto, una consideración 
importante al diseñar una instalación. Debe estar familiarizado con todo el ciclo, 
incluidas las operaciones, la circulación, la espera y las inspecciones. 
Maquinaria: Conocer sus características de producción como sus dimensiones, 
el peso, los requisitos de potencia, etc. 
Operadores: Otro dato importante es el relativo a los hombres y sus categorías 
profesionales que trabajan en todos los aspectos de la manufactura, no solo el 
elemento operativo, sino también el transporte, los almacenes, etc. 
Movimiento de material y producto final: contenedores o bandejas de 
transferencia de materiales, mecanismos mecánicos para estos traslados, 
estanterías de almacenamiento, etc. 
Servicios: Se evalúan el mantenimiento, los servicios higiénicos, los baños, los 





Adaptabilidad de la distribución: es importante saber si la fábrica cambia con 
frecuencia el tipo de fabricación que hace, esto es algo a tener en cuenta. Deben 
conservarse las guías de lista con todos los detalles relevantes de cada uno de 
los factores indicados. 
Planeamiento para la disposición de planta 
Para una correcta distribución de planta se debe realizar un planeamiento el cual 
te permita tener una mayor precisión de lo que se desea plantear. Según Díaz, 
Jarufe, y Noriega (2013) indicaron que la acción de planificar implica diseñar una 
estrategia para lograr un objetivo. La planificación se utiliza para especificar la 
configuración y las formas anticipadas de operación de las instalaciones cuando 
se les aplica (p.124). 
Desarrollo de planeamiento sistemático 
Aal respecto, Díaz, Jarufe y Noriega (2013) mencionaron las siguientes etapas 
para el desarrollo sistemático. 
 Realizar investigaciones, generar proyecciones detalladas, pronosticar las 
necesidades de productos y determinar los requisitos operativos y de 
capacidad técnica de soporte. 
 Conectar los aspectos principales y crear un plan conceptual o ideal para 
el componente principal; Los cinco componentes de planificación 
(producto, cantidad, ruta, servicio y tiempo) se examinan utilizando 
conceptos de diseño de la planta. 
 Modificar y cambiar los planes preliminares de las instalaciones hasta que 
se alcancen otros planes precisos. 
 Evaluar las opciones y aprobar el plan de instalación elegido. 
Los principios en los que se basa el planeamiento según lo explicado por Díaz, 
Barufe y Noriega (2013) y los que se deben de tener en cuenta son los siguientes: 
Producto 
Contiene los artículos producidos por la empresa, así como las materias primas 
y piezas que fueron probadas, así como productos en proceso y los terminados. 





Se refiere a la cantidad de bienes manufacturados o materiales utilizados. Las 
cantidades pueden valorarse como diversas medidas que pueden valorarse. 
Recorrido 
Es el procedimiento y la secuencia de eventos. El orden de operaciones 
determina la ruta de trabajo en la zona de actividad; el diagrama de operaciones 
del proceso se puede utilizar como guía. 
Servicios anexos 
Entre ellos se encuentran el mantenimiento, reparaciones, vestuarios y baños, 
comedor, servicio médico, oficinas de producción, muelles de carga y descarga, 
instalaciones de recepción y despacho, y secciones de almacenamiento. 
Tiempo 
 Definir cuándo quieres que se fabriquen los productos. 
 Definir cuándo crear un producto específico - programa de producción 
 Realizar un cronograma de producción. 
 Definir el tiempo requerido para cada operación y definir el procedimiento 
y las máquinas utilizadas. (p.125) 
Fases del planeamiento. 
Fase uno: Determinación del problema, se define el alcance, las necesidades, la 
ubicación geográfica y las duras condiciones del proyecto. Para detectar indicios 
del problema en las plantas actuales, se presenta una metodología para analizar 
los factores de disposición de las plantas. (Ver anexo 1). Es necesario considerar 
la mayor parte de los cálculos en la preparación del planeamiento (Ver anexo 2). 
Fase dos: Distribución general, disposición del área funcional, gestión general y 
métodos de comunicación, servicios primarios y anteproyectos de edificación 
(anexo 3). 
Fase tres: Distribución al detalle, solución en detalle: plan detallado de 
maquinaria y equipo, transporte de un lugar de trabajo a otro, información precisa 
sobre máquinas y procedimientos, diseño de la red de agua y drenaje y planos 





Fase cuatro: Implica la instalación y puesta en marcha de la planta (p.126). 
Herramientas para el planeamiento sistemático de disposición (SLP) 
Díaz, Jarufe y Noriega (2013) mencionaron al respecto que, para elegir la 
alternativa óptima, los elementos de disposición sistemática (SPL) implica el uso 
de algunos instrumentos para una evaluación objetiva del problema, tomando en 
cuenta la descripción de los bienes, procesos y actividades complementarias de 
las operaciones de distribución propuestas. En los anexos 4, 5 y 6 se proporciona 
un diagrama de las herramientas más utilizadas.  
Layout de planta 
Autores como De la Fuente, Parreño, Fernández, Pino y Gómez (2008) 
explicaron que debido a que el problema de distribución de la planta es un 
problema de diseño más que un problema de optimización, los diseñadores 
querrán satisfacer en lugar de optimizar; en particular, el objetivo es establecer 
un modelo que satisfaga adecuadamente las expectativas de decisión. 
fabricante.  
Mencionaron también que se refiere a la disposición física de las partes 
industriales que contribuyen al proceso de fabricación de la empresa, así como 
la distribución del área (cuánto), la determinación de figuras, formas relativas 
(formas) y la posición de las diversas áreas (pág. 176).  
Por otro lado, Yang (2000) conceptualiza lo siguiente “Es un diseño de 
procedimiento enfocado al diseño de planta; el proceso involucrado en la 
realización de SLP es relativamente estable; sin embargo, es una herramienta 
probada en proporcionar directrices de diseño en la práctica en las últimas 
décadas” (p. 89). 
Método de Guerchet 
Un mayor alcance sobre este método es lo que nos indicaron Díaz, Jarufe y 
Noriega (2013) quienes mencionaron que:  
Mediante este método es posible definir los espacios utilizables. Se 
determinará el número total de "elementos estáticos", así como el número total 
de operadores y equipos de transporte, o "elementos móviles". El área total 





de las tres áreas parciales. (p.287). 
ST = n(Ss + Sg + Se) 
Donde:  
ST = área total 
Ss = área Estática 
Sg = área de Gravitación 
Se = área de crecimiento 
N = cantidad elementos móviles o estáticos 
Área estática (Ss) 
Se refiere a la cantidad de tierra que ocupan muebles, máquinas y equipos. Esta 
área debe ser valorada en la posición de operación de la máquina o equipo, lo 
que significa que debe incluir las bandejas de depósito, palancas, tableros, 
pedales y demás elementos necesarios para su funcionamiento. 
Ss= largo x ancho 
Superficie de gravitación (Sg) 
Es la superficie de trabajo, así como el material reunido para las operaciones en 
curso alrededor de las estaciones de trabajo. Para cada elemento, multiplique la 
superficie estática (Ss) por el número de lados desde los que se debe emplear el 
mueble o la máquina para obtener esta superficie. 
Sg= Ss x N 
Siendo: 
N= número de lados  
Ss= superficie estática 
Área de evolución (Se) 
Entre los trabajos, se reserva para los movimientos humanos, el equipamiento 
del vehículo y la salida del producto final. El coeficiente de evolución es una 
medida ponderada de la relación entre la altura de los elementos móviles y la 
altura de los elementos estáticos, y se utiliza para calcularlo. 





Al ser una empresa mediana del sector metalmecánico nuestro coeficiente K 
tendrá el valor mínimo de 1.5 y el valor máximo de 2.0. 
Diagrama relacional de actividades 
Huillca y Monzón (2015) por su parte define de la siguiente manera es la 
representación de las conexiones entre cada departamento, oficina o área de 
servicio y otros departamentos y áreas de servicio. Los símbolos de cercanía se 
emplean en este ejemplo para mostrar el valor de cada relación (p.19). 
Mencionaron que la secuencia necesaria para poder emplear el diagrama relacional 
de actividades. 
 Un sistema de identificación y distinción de actividades, 
 Mecanismo para determinar la cercanía e intensidad de las actividades y la 
ruta del producto. 
Tabla relacional 
Hherramienta útil para elaborar una estrategia de mejora, permite la integración de 
servicios relacionados con los servicios productivos y operativos, así como la oferta 
de servicios y oficinas. Cada cuadro representa la intersección de dos actividades, 
y cada cuadro se divide horizontalmente en dos partes: la parte superior representa 
el valor de la aproximación y la parte inferior representa la justificación para elegir 
ese valor.  
Las letras A, E, I, O, U y X representan una escala de valores para la 
proximidad de actividades, y cada una de ellas tiene el siguiente valor: (Ver Anexos 
7, 8 y 9 para más información). 
 
Además, Díaz, Jarufe y Noriega (2013) al respecto indicaron que es técnica que 
permite observar visualmente todas las actividades investigadas en relación a su 
grado o valor de proximidad. El diagrama representará la necesidad de utilizar la 
intensidad del recorrido como valor de proximidad. 
Procedimiento para su construcción   
 Un conjunto completo de símbolos que se pueden usar para identificar 
cualquier acción (Ver Anexo 10) 





(según la tabla relacional) 
 Utilizando la información de las tablas auxiliares, registre la ubicación y 
refleje todas las actividades del valor de proximidad A. 
 Una vez dibujadas todas las relaciones de tipo A, en orden de importancia, 
se agregan las siguientes relaciones. Al agregar relaciones, asegúrese de 
mirar el lugar donde irán las áreas para evitar cruzar las líneas entre ellas 
(p.307). 
Diagrama relacional de espacios 
Según García (2005) lo define como gráfica que muestra la secuencia de 
actividades, dentro de un proceso o procedimiento, usando símbolos que los 
identifican según su naturaleza; también incluye toda la información que se 
considera necesaria para el análisis, como las distancias recorridas, la cantidad 
considerada y el tiempo requerido (p.42) (ver anexo 12). 
Variable Dependiente: La productividad 
Según Gutiérrez (2014) definió que: 
La productividad se define como los resultados de un sistema de trabajo; 
también se puede aumentar la productividad para producir resultados con 
los recursos disponibles; la productividad se medirá por los resultados y 
los recursos disponibles. Los resultados se cuantificarán en términos de 
unidades producidas y vendidas, mientras que los recursos empleados se 
valorarán en términos de número de empleados, tiempo total invertido, 
horas de máquina, etc. (p.20). 
Por su parte Medianero (2016) indicó que: 
La productividad es el vínculo entre la cantidad de insumos utilizados y la 
cantidad de bienes producidos en el caso de una empresa manufacturera o 
las ventas en el caso de una organización de servicios. En este enfoque, la 
productividad se puede aplicar a una organización de fabricación o de 
servicios, una corporación, una industria o la economía entera. (p. 190). 





producción, lo cual indica en qué nivel se encuentra la empresa con respecto a 
el desarrollo de sus logros y los recursos empleados. 
Eficiencia  
Medianero (2016) nos indicó que suele utilizarse para describir la asignación de 
los recursos escasos de una sociedad, el cual tiene una mejor y adecuada 
utilización entre sus miembros (p. 190). 
Para Gutiérrez (2014) definió que es el vínculo entre la cantidad de cosas 
producidas y la cantidad de recursos consumidos en la producción se conoce como 
eficiencia (p.20). 
 
Además, Jhamb (2006) mencionó que: 
La relación producción-insumo se conoce como productividad. Es una 
relación cuantitativa entre lo que hacemos y cuánto nos cuesta hacerlo. La 
productividad se define como la eliminación del desperdicio de recursos 
como personas, materiales, máquinas, tiempo, espacio y dinero. La relación 
entre el producto y uno o más insumos asociados se representa mediante la 
productividad. (p. 69). 
Eficacia  
Para Medianero (2016) este factor lo definió como el valor de lo que se hace, así 
como el producto o servicio brindado. No es suficiente producir un servicio o 
producto que sea 100% efectivo en términos de cantidad y calidad, pero también 
es importante cumplir con las expectativas del mercado. (p. 190). 
Gutiérrez (2014) indicó que el nivel de realización de las actividades planificadas y 
el logro de los resultados previstos se denomina eficacia. Como resultado, la 


















3.1. Tipo y diseño de investigación 
Según Ortiz (2012) sobre el tipo de investigación explicó que la investigación 
aplicada tiene como objetivo encontrar fórmulas que permitan aplicar el 
conocimiento científico para resolver problemas tangibles (p.38). 
Como afirmó el autor, nuestra investigación fue práctica porque los factores en 
estudio se pueden cuantificar y se considera que el conocimiento de la investigación 
resuelve problemas reales con un método práctico. 
Diseño experimental 
Sobre el diseño Hernández, et al. (2014) explicaron:  
Es un estudio en el que una o más variables independientes (dichas causas 
antecedentes) se modifican a propósito para examinar el impacto de la 
manipulación en una o más variables dependientes (efectos consecuenciales 
declarados), todo mientras el investigador mantiene el control. (p. 129). 
Tipo cuasi-experimental 
Sobre el cual, Hernández, et al. (2014) explicaron que si la variable independiente 
afecta a una o más variables dependientes. Los sujetos no se asignan al azar a 
grupos ni se emparejan en diseños cuasi-experimentales; más bien, los grupos se 
mantienen intactos. (p.151). 
Considerando esta noción, podemos decir que nuestro estudio es cuasi-
experimental porque la distribución de la planta fue nuestra variable independiente 
el cual fue manipulada para determinar el efecto en la productividad que fue la 
variable dependiente. 
Nivel de Investigación  
Ñaupas, et al. (2014) indicaron que se basan en problemas bien definidos que se 
esfuerzan por establecer una relación de causa y efecto. Debe trabajar con 
hipótesis que describan cómo los factores independientes afectan la variable 
dependiente (p.104). 
Este estudio es explicativo, ya que busca un vínculo de causa y efecto entre la 






Enfoque cuantitativo  
Respecto a la investigación cuantitativa Bruhn (2015) indicó que estas 
investigaciones se preocupan por las muchas formas de medidas, así como por los 
procesos para examinar los vínculos entre ellas. El vínculo de la variable con otras 
partes clave de la investigación cuantitativa, como conceptos y estructuras. (p. 155). 
Como resultado, este estudio es cuantitativo porque requiere un análisis 
observacional, que será ayudado por análisis estadísticos. 
3.2. Variables y operacionalización 
Las variables que fueron definidas sobre la base del problema de estudio fueron las 
siguientes: 
Variable independiente: Distribución de Planta 
Definición conceptual  
Díaz, et al. (2013) indicaron que consiste en la correcta ubicación de los espacios 
de producción con el fin de que las tareas sean seguras y óptimas para el 
cumplimiento de sus objetivos. Este diseño puede ser nuevo o sobre uno ya 
existente (p. 09). 
Concepto operacional 
La distribución de planta fue medida por medio de los formatos F01 (Guerchet), 
y el formato F02 del diagrama relacional de actividades, cuya dimensión fue el 
layout de planta el mismo que tuvo los siguientes indicadores: 
Dimensión 1: Layout de Planta 
Indicador: 
 Método Guerchet (%) = espacio usado actual / espacio usado propuesto 
 Método diagrama actividades (%)= distancia recorrida actual / distancia 
recorrida propuesta 
 
Variable dependiente: La Productividad 
Definición conceptual 





sistema de trabajo en función de los recursos utilizados en determinado tiempo. 
Concepto operacional 
La productividad fue medida a través de los formatos M02 y de los cálculos 
respectivos que se hicieron a sus dos factores los mismos que actuaron como 
dimensiones que son la eficiencia y la eficacia. 
Dimensión 1: Eficiencia 
Indicador: 
 Eficiencia (%) = horas hombre actual / horas hombre estimadas 
Dimensión 2: Eficacia 
Indicador: 
 Eficacia (%) = unidades producidas / unidades programadas 
Para ambas variables se consideró la escala de medición de tipo Razón. 
3.3. Población y Muestra 
Población 
Hernández, et al. (2014) explicaron que la población, también conocida como 
universo, es una colección de todos los casos que cumplen con criterios específicos 
(p.174). La población investigada está formada por el número de órdenes que se 
produjeron de los tijerales, y será investigada durante seis meses (Pre y Post test). 
Muestra 
Según Castro (2003) respecto a muestra explicó que es un subconjunto de la 
población elegida utilizando varios enfoques, teniendo siempre en cuenta la 
representatividad del universo. (p.246). El tamaño de la muestra fue igual a la 
población estudiada. 
Muestreo por conveniencia  
Del Cid, Méndez y Sandoval (2011) explicó que es un tipo de muestreo en el que 
el investigador elige la muestra en función de sus preferencias (p. 91). 
El muestreo de la investigación actual será del tipo no probabilístico intencional, a 
consideración del estudio.  






Según Valderrama (2014) mencionó que las técnicas se definen como una 
colección de procedimientos, herramientas y sistemas para dirigir, recopilar, 
almacenar, revisar datos e información (p.145).  
Para lograr obtener datos sobre la eficiencia y efectividad se empleó la técnica de 
la observación en el lugar de estudio; lo que permitió la recopilación de datos y se 
combinan con la consulta actual. 
 
Instrumento de recolección de datos 
Según Urbano y Yuni (2006) indicaron que los instrumentos de recolección de datos 
son los medios destinados a extraer información de la realidad que permiten al 
investigador ver y/o medir fenómenos empíricos (p.133). 
Se utilizará una lista de verificación para medir las variables. Esta herramienta 
permite que los datos se recopilen en un formato lógico, lo que permitió adquirir y 
organizar los datos de manera que permitió un análisis preciso, estos instrumentos 
con datos obtenidos se encuentran en el anexo 15, 17 y anexo 23. 
Validez del instrumento de medición 
Hernández, et al. (2014) mencionaron que el grado en que un instrumento mide 
realmente la variable que dice medir se denomina validez (p.200). 
Los instrumentos serán validados mediante la revisión de tres expertos que 
confirmaron la veracidad de los datos proporcionados. Estos expertos deben reunir 
el perfil requerido para tal fin y fueron profesionales de nuestra universidad; estos 
documentos de validez de contenido se encuentran en los anexos 29, anexo 30 y 
anexo 31. 
Tabla 2. Juicio de Expertos 
Experto Grado Condición 
Mgr. Farfán Martínez Roberto Magister Aplicable 
Mgr. Bazán Robles Romel Magister Aplicable 









Diagnóstico actual de la empresa 
Utilizando los datos recolectados con los instrumentos de recolección de datos de 
cada indicador sugerido para descubrir la fuente de los problemas resaltados en el 
diagrama de Pareto, se registraron los datos recolectados con los instrumentos de 
recolección de datos de cada indicador propuesto. 
Para ello se tomaron en cuenta los siguientes puntos: 
 Al principio, se realizó una reunió con la gerencia para discutir los factores 
que afectaban la producción. 
 Se utilizó la información de la empresa para determinar la producción 
mensual de los tijerales. 
 Durante las primeras semanas de abril se elaboraron fichas de recogida de 
datos y una lista de verificación para cada dimensión, así como una lista de 
verificación para identificar las causas más comunes de baja productividad, 
utilizando formas conocidas como la técnica de Guerchet y la tabla 
relacional. (anexos 14, 15 y 16). 
 Luego, todo el personal de la planta fue informado sobre las hojas de 
recolección de datos, se capacitó al personal en el ingreso de la información 
al Excel. 
Para poder hallar la productividad de la empresa MISERSA, se ha utilizado 
las dimensiones de eficiencia y eficacia. Sobre las horas disponibles de las 
máquinas en cuestión, la eficiencia se relaciona con las horas reales realizadas por 
las máquinas de corte, laminadoras, equipos de soldadura y compresor para pintar. 
La dimensión de eficacia se calcula dividiendo el número de tijerales producidos de 
buena calidad por la cantidad de producción programada de la máquina. 
Finalmente, los hallazgos de las dos dimensiones se combinarán para determinar 
la productividad diaria de la maquinaria de la empresa.  
Los diagramas de operaciones y de actividades de proceso, reflejaron el 
desarrollo del proceso que se realiza al igual que el tiempo que se requiere para 
cada uno de ellos según la distribución actual de la planta, en el caso del DAP 





realizó para determinar los traslados innecesarios y repetitivos. (ver Anexos 12,13 
y 14). 
Cabe indicar que la fase de localización no se realizó debido que no se 
realizará modificación alguna por lo que se continuó con el planeamiento de la 
organización. 
Siguiendo con la metodología del SLP (Layout de planta) previamente 
conceptualizado en el marco teórico, se realizó las mediciones de las actividades 
reales que se realizan en el proceso de fabricación de los tijerales antes de aplicar 
la mejora (entiéndase como el pretest). 
Continuando con la evolución del método, calculamos los espacios 
requeridos para los distintos entornos de la planta, así como si la maquinaria en 
uso es compatible con el espacio disponible. 
Aplicación del método relacional de actividades 
Ante la necesidad de modificar la planta, se elaboró una tabla relacional de 
actividades en la que se puede visualizar la relación entre cada actividad en 
términos de distancia entre ellas, así como evaluar la importancia de la proximidad 
entre actividades, utilizando la codificación indicada en el marco teórico como 
soporte. Los pasos son los siguientes: 
Paso 1:  Tabla de valor de proximidad  
La lista de razones, o tabla de razones, se basa en la planta y la experiencia con el 
proceso de creación de tijerales metálicas, que es la principal operación de la 




Tabla 3. Valor de proximidad 
Código Valor de proximidad 
A  Absolutamente necesario  
E  Especialmente necesario  
I  Importante  
O  Normal u ordinario  
U  Sin importancia  






Fuente: Disposición de planta (2013) 
 
















Fuente: Disposición de planta (2013) 
 
Tabla 4. Conclusión de tabla relacional 
Código Conclusión 
A  (1,2)(2,3)(3,4)(4,5)(5,6)(6,7)(7,8)  
E  (8,9)(8,11)  
I  (9,10)(3,11)  






X  (3,8)(3,10)(5,10)(7,10)  






Luego de la tabla relacional de actividades, se elaboró el diagrama relacional de 
actividades, que, como se establece en el marco teórico, es una técnica que ayuda 
en la evaluación de las actividades en conjunto con sus valores de proximidad con 
el fin de presentar la distancia más corta entre las áreas involucrados teniendo en 
cuenta su necesidad de proximidad. 















Tabla 5. Tabla de código de proximidades 
Código Proximidad Color N° líneas 
A  Absolutamente necesario   Rojo   4 rectas  
E  Especialmente necesario   Amarillo   3 rectas  
I  Importante   Verde   2 rectas  
O  Normal u ordinario   Azul   1 recta  
U  Sin importancia   -   -  
X  No recomendable   Plomo   1 zig-zag  
XX Altamente deseable  Negro   2 zig-zag  
 
Luego de lo indicado se consigna la tareas o actividades de forma aleatoria, 














Operación (montaje o 
submontaje)







El gráfico muestra las áreas de la organización a partir de la tabla de códigos de 
proximidades y el grado de cercanía que brinda la tabla que relaciona las diferentes 
actividades. 
 


















Diagrama relacional de espacios 
Este paso tuvo como objetivo visualizar la distribución de las áreas y sectores, para 
lo que se debe incluir medidas aproximadas del área requerida en las distintas 
partes del proceso. Se realiza un cuadro donde se registra la unidad de cada área 







Tabla 6.  Asignación de área por actividad 
 
 Identificación áreas 




Almacén MP  24 m2  6 
 Sector de 
trazado 
 24 m2  6 
 Sector de 
corte 
 16 m2  4 
 Sector de 
empalme 
 20 m2  4 
 Sector de 
montaje 
 20 m2  5 
 Sector de 
ensamblado 
 20 m2  4 
 Sector de pre 
ensamblado 
 20 m2  5 
 Sector de 
pintura 
16 m2 4 
 Almacén de 
PT 
32 m2 8 
 Oficina de 
producción 
24 m2 6 
 
Este diagrama es una alternativa que considera las relaciones entre las áreas y 
sectores, donde se reflejan las relaciones que tienen entre ellas, y se abordan en 
la medida de lo posible las mismas para evitar cruces de línea. Como resultado, 
este gráfico muestra una de las mejores posibilidades para la distribución de plantas 
de la organización. 
Desarrollo de la Propuesta de mejora 
En esta segunda etapa del desarrollo del estudio, también se realizó reuniones con 
gerencia, donde se planteó los siguientes puntos: 
 
 
1. Tener una redistribución de planta que maximice el espacio y elimine los 
espacios vacíos; para el área de oficinas de producción, las divisiones son 
Drywall, lo que significa que se pueden ampliar o cambiar sin afectar el resto de 
la estructura de la planta; en este caso se amplió la planta y se obtuvo un área 





2. Se planteó cambiar el almacén (localizado en la esquina inferior izquierda del 
primer piso), hacia el área de depósito el cual es un ambiente con una mayor 
área logrando liberar espacio en el área de producción para ubicar los sectores 
y estos puedan tener mayor espacio, asimismo que el recorrido de los 
trabajadores se minimice y de esta manera lograr un impacto favorable en los 
tiempos de producción. 
3. A la luz del punto anterior y teniendo en cuenta el primero, se recomienda 
ampliar el espacio del almacén, dando como resultado una superficie total y 
utilizable superior a la actual (32m2), lo que resultará ventajoso en la aplicación. 
 
4. Se planteó hacer un replanteo de las ubicaciones de los sectores del área de 
producción, tomando como referencia el diagrama relacional de espacios, 
donde se indica cual sería la más idónea ubicación de dichos sectores siguiendo 
según su valor de proximidad. 
Analizar los datos para mejorar el diagrama de actividad del proceso del producto 
(tiempo empleado en la muestra). 
Según lo que se comentado anteriormente se realizará redistribución de áreas y de 
sectores disponiéndose del plano en planta de éstas (ver plano 3). Por tanto, el 
diagrama relacional de espacios se plasmará directamente sobre el plano para 
reducir el tiempo de preparación del planteamiento.  
Vemos que tenemos ahora el nuevo metrado de las áreas según plano, y estos han 
tenido un cambio; en la siguiente tabla se muestra los resultados de esta nueva 
propuesta: 
Como se puede observar, las operaciones se redujeron en una unidad y las 
transferencias en ocho unidades respecto al antiguo sistema; lo que se hizo fue 






























3.6. Métodos de análisis de datos 
Acerca de este punto Barreiro, et al. (2006) en su publicación mencionó que exiten 
diferentes pruebas entre ellos recomienda que para garantizar que una muestra 
sea normal usar la prueba de Shapiro, especialmente si tiene un número limitado 
de datos (n 30). El cual funciona calculando el ajuste de los datos a una línea de 
probabilidad normal. Las puntas crearían una recta de 45o si el ajuste fuera 
correcto. (p. 56). 
En caso contrario (no paramétrico), se utilizará el estadístico de Wilcoxon. En todas 





de construir la comparación de las mismas. Prueba de t-Student para dos muestras 
relacionadas,  
Al respecto de la prueba estadística Tomás (2009) sostuvo que 
Se utiliza para probar la hipótesis nula de que no existen diferencias 
significativas entre las medias de dos variables con distribución normal que se 
evaluaron a una misma muestra. Se aceptará la hipótesis nula si el valor (p) 
asociado con el estadístico de prueba es mayor que alfa. (p. 90) 
En contraste de la prueba t-Student se hizo la prueba de Wilcoxon, sobre el cual 
Cáceres (2005) indicó que cuando las variables no sean normales, se utilizará esta 
estrategia, permitiendo realizar la prueba independientemente del tamaño de la 
muestra. El presente método se utiliza como alternativa a las pruebas de Student 
para comparar dos medias cuando las variables no son normales. (p. 240). 
3.7. Aspectos éticos 
Dado que se ubicaron las fuentes de investigación debidamente referenciadas y 
citadas, durante la preparación de esta investigación se tomaron en cuenta las 
consideraciones éticas que rigen la información relacionada con el uso y difusión 
de este material. Del mismo modo, toda la información recopilada de la empresa 
fue únicamente para fines académicos; el cual para tal fin se obtuvo la debida 
autorización de la empresa, cumpliendo así la legalidad del caso. Este documento 
de autorización se encuentra en el anexo 32. Además, los datos obtenidos se 
declaran auténticamente verdaderos y exactos. La investigación se llevó a cabo 








Generalidades de la organización 
Maluquish Ingenieros y Servicios SA (MISERSA) se fundó el 17 de junio del 2015. 
Empresa de ingeniería ubicada en Lima en el distrito de San Juan de Lurigancho, 
la cual realiza la fabricación de tijerales metálicos para techos parabólicos en la 
industria de construcción y metal mecánica. 
Se ubica encuentra en la dirección legal Jr. Astopico N° 174 Urb. Las torres en 
Cajamarca mientras que la planta principal se ubica en la Av. El bosque 956 Urb. 
canto grande San Juan de Lurigancho.  
Misión: 
Somos una empresa peruana del sector industrial metal mecánica, producimos 
estructuras metálicas como tijerales, para techos parabólico, entregando productos 
de calidad en material e instalación logrando beneficios para nuestros clientes. 
Visión  
Llegar a ser líderes en el mercado de fabricación de estructuras metálicas y así 
establecernos como una empresa innovadora y sólida en un futuro, brindando 
mayores oportunidades laborales. 
Cartera de Producto 
 Venta de tijerales para techos parabólicos. 










Figura 7. Organigrama de la organización 
 
Tiempos antes de la mejora 
Tabla 7. Cuadro resumen de estudio de tiempos (pre) 
  Toma de tiempos minutos 
Actividades Abril Mayo Junio 
Selección de materiales a utilizar 172 180 172 
Personal se desplaza al almacén por wincha 29 25 25 
Personal se desplaza al sector de materia 
prima 
30 25 25 
Verificar medidas del perfil 6m 148 148 141 
Traslado de material seleccionado y verificado 
al sector de trazado 
171 181 171 
Trazar perfil W según indica plano 396 391 373 
Traslado al sector de corte 256 266 256 
Traslado de personal al sector montaje por 
esmeril manual 
17 19.5 19.5 
Retorno de personal al sector corte 16 18.5 18.5 
Corte y verificación del perfil W según plano 874 911 875 
Traslado al sector empalme 212 175 167 
Traslado al almacén por electrodo 29 32 26 





















Gerente de planta 







Apuntalar partes superiores del perfil W 759 193 767 
Traslado al sector montaje 278 287 271 
Soldar carteles en tijerales y verificar 819 905 869 
Soldar montantes y diagonales y verificar 554 589 571 
Cortar sobrantes de ángulos 251 270 262 
Trasladar tijeral unido al sector pre ensamble 269 256 240 
Unir estructuras y verificar con escuadra 794 823 800 
Armar y verificar con puntos de soldadura 272 279 273 
Traslado al sector soldadura final 134 147 140 
Soldar con soldadura MIG piezas finales 280 285 272 
Soldar placas con soldadura MAG 264 292 289 
Traslado al sector de pintura 131 136 130 
Limpiar tijeral y verificar tijeral 120 125 122 
Aplicar pintura anti óxido en todas las 
superficies 
381 398 380 
Aplicar pintura final 365 382 367 
Esperar secado de pintura 4468 4655 4477 
Personal se dirige al sector trazado por 
escuadra y wincha 
21 22 22 
Retorno del personal al área de pintura  21 22 22 
Verificar medidas finales con plano 370 386 371 
Se entrega al sector de productos terminados 144 150 149 
Tiempo total en minutos 13074 1360.6 13089 
Tijerales producidos 50 52 50 
 
Resultados de la Redistribución de Planta: Indicador - Método Guerchet 




















ST (1 maq) 
(Ss+Sg+Se) 
St*n 
Roladora 3 1 1 1.2 1.1 1.2 1.2 2.44 2.565 4.84 4.84 
Esmeril de banco 3 1 0.6 0.6 1.2 0.4 0.36 0.73 2.565 1.45 1.45 
Trozadora 2 1 0.5 0.5 1.2 0.3 0.25 0.51 1.71 1.01 1.01 
Soldadora MIG / 
MAG 
2 1 0.5 0.75 1.05 0.4 0.375 0.76 1.71 1.51 1.51 
Máquina de pintar 1 1 0.6 0.3 0.6 0.2 0.18 0.37 0.855 0.73 0.73 
Turbuneta 2 1 0.6 0.6 0.6 0.5 0.36 0.73 1.71 1.45 1.45 
Bancos de acabados 2 2 1 5 0.7 5.0 10 15.26 1.71 30.26 60.53 
Bancos de corte 2 2 1 5 0.7 5.0 10 15.26 1.71 30.26 60.53 
Bancos de trazado 2 2 1 5 0.7 5.0 10 15.26 1.71 30.26 60.53 
Bancos de pintura 2 2 1 5 0.7 5.0 10 15.26 1.71 30.26 60.53 
Total 21                     
K 1.018                 Total 253.10 






En la tabla 8, el área de producción requerido era de 253.10 m2 y como presto esta 
área fue de 220 m2, por consiguiente, hay necesidad de un cambio en cuanto a 
ampliación, puesto que actualmente se nota un gran congestionamiento que impide 
que el cumplimiento de la producción se realice con normalidad por los cortos y 
malos espacios distribuidos. 
Tabla 9. Método Guerchet de almacén 

















ST (1 maq) 
(Ss+Sg+Se) 
St*n 
Estantería 1 1 1 4.6 2.4 4.5 4.4911 9.14 0.855 18.12 18.12 
Alm. de 
herramientas 
1 1 1 1.65 2.2 1.7 1.65 3.36 0.855 6.66 6.66 
Máquina de 
sodar 
2 1 0.7 1.38 0.48 1 0.966 1.97 1.71 3.9 3.9 
Cilindros de 
nitrógeno 
4 1 0.3 0.3 1.45 0.1 0.09 0.18 3.42 0.36 0.36 
Mesa cuadrada 1 1 0.42 0.8 0.6 0.3 0.336 0.68 0.855 1.36 1.36 
Total 9                     
K 1.22                 Total 30.40 
H (promedio) 0.713                     
 
En cuanto al almacén se requiere un área de 30.40 m2, pero dicha área tan solo 
cuenta con 22 m2 disponibles, por lo que se necesita mayor área.  




















ST (1 maq) 
(Ss+Sg+Se) 
St*n 
Escritorio vidrio tipo L 1 1 1.5 1.9 0.6 2.9 2.85 5.8 0.855 11.5 11.5 
Escritorio de madera 1 1 1.5 1.9 0.6 2.9 2.85 5.8 0.855 11.5 11.5 
Escritorio tipo L 1 1 0.7 2 0.6 1.4 1.4 2.85 0.855 5.65 5.65 
Sillas de escritorio 4 1 0.6 0.6 1.5 0.4 0.36 0.73 3.42 1.45 1.45 
Potter 1 1 0.35 1.2 1.3 0.4 0.42 0.85 0.855 1.69 1.69 
Total 8                     
K 1.891                 Total 31.80 
H (promedio) 0.45                     
 
Para culminar con el análisis se realiza al departamento de oficina de producción 
teniendo como resultados que se requiere 31.80 m2, pero solo se cuenta con 22 





Tabla 11. Resumen de áreas requeridas y actuales 
 
Método Guerchet 
Área Requerimiento (m2) Actual (m2) 
Planta de producción 253.1 220 
Almacén 30.4 22 
Oficina de 
producción 31.8 22 
 
Como vemos en el cuadro resumen la empresa necesita de más espacio para llevar 
a cabo sus funciones sin ningún tipo de problema en temas de espacios, generando 
un mayor flujo y constante flujo, y dentro de este minimizar el riesgo de accidentes. 
De igual forma se realizó la distancia recorridas por el operario teniendo como 
ayuda el diagrama de actividades de proceso, el cual se realizó un resumen de 
todos los traslados realizados. 
 
Tabla 12. Valores de recorrido antes de la mejora 
Actividades Distancias Veces/turno 
Distancia 
total(m) 
Personal se desplaza al almacén por wincha 18 1 18 
Personal se desplaza al sector de materia prima 18 1 18 
Traslado de material seleccionado y verificado 
al sector de trazado 
10 1 10 
Traslado al sector de corte 15 1 15 
Traslado de personal al sector montaje por 
esmeril manual 
6.5 1 6.5 
Traslado al sector empalme 10 1 10 
Traslado al almacén por electrodo 13 1 13 
Retorno al sector empalme 13 1 13 
Traslado al sector montaje 10.5 1 10.5 
Trasladar tijeral unido al sector pre ensamble 16 1 16 
Traslado al sector soldadura final 5 1 5 
Traslado al sector de pintura 5 1 5 
Se entrega al sector de productos terminados 10 1 10 
    Total 150 















Selección de materiales a utilizar 6.99 1 6.99 
Personal se desplaza al almacén por wincha 1.05 1 1.05 
Personal se desplaza al sector de materia prima 1.07 1 1.07 
Verificar medidas del perfil 6m 5.83 1 5.83 
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de 
trazado 
6.97 1 6.97 
Trazar perfil W según indica plano 15.47 1 15.47 
Traslado al sector de corte 10.37 1 10.37 
Traslado de personal al sector montaje por esmeril manual 0.75 1 0.75 
Retorno de personal al sector corte 0.71 1 0.71 
Corte y verificación del perfil W según plano 35.47 1 35.47 
Traslado al sector empalme 7.39 1 7.39 
Traslado al almacen por electrodo 1.16 1 1.16 
Retorno al sector empalme 1.16 1 1.16 
Apuntalar partes superiores del perfil W 30.92 1 30.92 
Traslado al sector montaje 11.15 1 11.15 
Soldar carteles en tijerals y verificar 34.57 1 34.57 
Soldar montantes y diagonales y verificar 22.85 1 22.85 
Cortar sobrantes de ángulos 10.44 1 10.44 
Trasladar tijeral unido al sector pre ensamble 10.2 1 10.2 
Unir estructuras y verificar con escuadra 32.23 1 32.23 
Armar y verificar con puntos de soldadura 10.99 1 10.99 
Traslado al sector soldadura final 5.61 1 5.61 
Soldar con soldadura MIG piezas finales 11.16 1 11.16 
Soldar placas con soldadura MAG 11.27 1 11.27 
Traslado al sector de pintura 5.29 1 5.29 
Limpiar tijeral y verificar tijeral 4.89 1 4.89 
Aplicar píntura antióxido en todas las superficies 15.45 1 15.45 
Aplicar pintura final 14.85 1 14.85 
Esperar secado de pintura 181.33 1 181.33 
Personal se dirige al sector trazado por escuadra y wincha 0.87 1 0.87 
Retorno del personal al área de pintura  0.87 1 0.87 
Verificar medidad finales con plano 15.03 1 15.03 
Se entrega al sector de productos terminados 5.91 1 5.91 
    Total 530.25 
 
En la tabla se observa, que el tiempo asociado al ciclo que el colaborador realiza 
durante el proceso de producción (antes de la mejora) fue de 530.25 minutos, por 







Variable dependiente - Productividad Pre-Test 
Tabla 14. Valores de productividad – Pre test 
Período Fecha Pre-Test 
Sem-1 02/04/2018 44.2% 
  07/04/2018   
Sem-2 09/04/2018 43.6% 
  14/04/2018   
Sem-3 16/04/2018 43.6% 
  21/04/2018   
Sem-4 23/04/2018 43.6% 
  30/04/2018   
Sem-5 01/05/2018 44.3% 
  05/05/2018   
Sem-6 07/05/2018 43.3% 
  12/05/2018   
Sem-7 14/05/2018 43.8% 
  19/05/2018   
Sem-8 21/05/2018 43.6% 
  31/05/2018   
Sem-9 01/06/2018 44.4% 
  09/06/2018   
Sem-10 11/06/2018 43.6% 
  16/06/2018   
Sem-11 18/06/2018 43.5% 
  23/06/2018   
Sem-12 25/06/2018 43.7% 
  30/06/2018   
Promedio   43.8% 
  









Tabla 15. Cuadro del Estadísticos Descriptivos de la Productividad Pre-Test 
Descriptivos 




Media 43,75 ,10081 
Mediana 46,60  
Varianza ,122  
Desviación estándar ,349  
Mínimo 43,33  
Máximo 44,37  
Fuente: SPPS.25 
 
Tabla 16. Estadísticos Descriptivos de Productividad Pre-Test 
Estadísticos descriptivos 
 





12 43.33 44.37 43.75 ,34922 
 
N válido (por 
lista) 
12 
     
Fuente: SPPS.24 
 
Interpretación: la tabla muestra el valor del promedio del indicador de la 
productividad; donde en indica que el pre-test obtuvo un 43.5% obtenido de las 
mediciones iniciales (pretest) de la redistribución de planta, el cual sirvió para 
comparar con el valor del pos-test 
 
Dimensión 1: Eficiencia 
Tabla 17. Evaluación de Eficiencia Pre-Test – (Medido en Porcentaje) 
Período Fecha Pre-Test 
Sem-1 02/04/2018 88.4% 
  07/04/2018   
Sem-2 09/04/2018 87.2% 
  14/04/2018   
Sem-3 16/04/2018 87.2% 
  21/04/2018   
Sem-4 23/04/2018 87.1% 
  30/04/2018   
Sem-5 01/05/2018 88.8% 
  05/05/2018   
Sem-6 07/05/2018 86.6% 





Sem-7 14/05/2018 87.7% 
  19/05/2018   
Sem-8 21/05/2018 87.1% 
  31/05/2018   
Sem-9 01/06/2018 88.7% 
  09/06/2018   
Sem-10 11/06/2018 87.1% 
  16/06/2018   
Sem-11 18/06/2018 87.0% 
  23/06/2018   
Sem-12 25/06/2018 87.3% 
  30/06/2018   
Promedio   87.5% 
 




Tabla 18.  Cuadro del Estadísticos Descriptivos de la Eficiencia Pre-Test 
 
Descriptivos 




Media 87,5233 ,20938 
Mediana 87,1900  
Varianza ,526  
Desviación estándar ,72530  
Mínimo 86,60  








Tabla 19. Estadísticos Descriptivos de Eficiencia Pre-Test 
Estadísticos descriptivos 






12 86,60 88,80 87.5233 ,72530 87.5 
N válido 
(por lista) 




Interpretación: la tabla 19, muestra el valor del promedio del indicador de la 
eficiencia; donde en indica que el pre-test obtuvo un 87.52% obtenido de las 
mediciones iniciales (pretest) de la redistribución de planta, el cual sirvió para 
comparar con el valor del pos-test 
 
Dimensión 2 (Eficacia) 
Tabla 20. Evaluación de Eficacia Pre-Test – (Medido en Porcentaje) 
Período Fecha Pre-Test 
Sem-1 02/04/2018 50.0% 
  07/04/2018   
Sem-2 09/04/2018 50.0% 
  14/04/2018   
Sem-3 16/04/2018 50.0% 
  21/04/2018   
Sem-4 23/04/2018 50.0% 
  30/04/2018   
Sem-5 01/05/2018 50.0% 
  05/05/2018   
Sem-6 07/05/2018 50.0% 
  12/05/2018   
Sem-7 14/05/2018 50.0% 
  19/05/2018   
Sem-8 21/05/2018 50.0% 
  31/05/2018   
Sem-9 01/06/2018 50.0% 
  09/06/2018   
Sem-10 11/06/2018 50.0% 
  16/06/2018   
Sem-11 18/06/2018 50.0% 
  23/06/2018   
Sem-12 25/06/2018 50.0% 







Figura 10. Productividad - Pre test 
 
 




Interpretación: la tabla 19, muestra el valor del promedio del indicador de la eficacia; 
donde en indica que el pre-test obtuvo un 87.52% obtenido de las mediciones 
iniciales (pretest) de la redistribución de planta, el cual sirvió para comparar con el 
valor del pos-test 
 
Prueba de normalidad del Pre Test 
El criterio de decisión que fue aplicado a cada uno de los indicadores de la variable 
dependiente fue: 
Si ρvalor ≤ 0.05, indicará que los datos mantienen un entorno no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, indicará que los datos mantienen un entorno paramétrico 
 






12 86.60 88.80 87.5233 ,72530 50 
N válido 
(por lista) 






Tabla 21. Prueba de normalidad de la variable dependiente PRODUCTIVIDAD 





o gl Sig. 
Estadístic
o gl Sig. 




Tabla 22. Resumen de Áreas requeridas, actuales y nuevas 
Área requerimiento actual nuevo 
Planta de producción  253.1 m2   220m2   265 m2  
Almacén  30.4 m2   22 m2   32 m2  
Oficina de 
producción 
 31.8 m2   22 m2   33 m2  
 
Podemos ver que los requerimientos de los espacios ya están en mejor orden y 
nivel en esta nueva distribución, reduciendo el peligro de accidentes provocados 
por la aglomeración de herramientas o cosas. 










Selección de materiales a utilizar 8.0 3 24.0 
Verificar medidas del perfil 6m 5.0 1 5.0 
Traslado de material seleccionado y verificado al sector 
de trazado 
1.0 1 1.0 
Trazar perfil W según indica plano 15.0 1 15.0 
Traslado al sector de corte 1.0 1 1.0 
Personal corta y verifica perfil W según trazado 25.0 1 25.0 
Traslado al sector empalme 1.0 1 1.0 
Apuntalar partes superiores del perfil W 30.0 1 30.0 
Traslado al sector montaje 1.5 1 1.5 
Soldar carteles en tijerales y verificar 35.0 1 35.0 
Soldar montantes y diagonales y verificar 20.0 1 20.0 
Cortar sobrantes de ángulos 8.0 1 8.0 
Trasladar tijeral unido al sector pre ensamble 1.0 1 1.0 
Unir estructuras y verificar con escuadra 30.0 1 30.0 
Armar y verificar con puntos de soldadura 10.0 1 10.0 





Soldar con soldadura MIG piezas finales 10.0 1 10.0 
Soldar placas con soldadura MAG 10.0 1 10.0 
Traslado al sector de pintura 1.0 1 1.0 
Limpiar tijeral y verificar tijeral 5.0 1 5.0 
Aplicar pintura anti óxido en todas las superficies 15.0 1 15.0 
Aplicar pintura final 15.0 1 15.0 
Esperar secado de pintura 180.0 1 180.0 
Verificar medidas finales con plano 15.0 1 15.0 
Se entrega al sector de productos terminados 1.2 3 3.6 
Tiempo total en minutos     463.18 
 
Se puede observar que el operador dedica 9 horas y 55 minutos en promedio al 
proceso de producción a lo largo de sus 10 horas de trabajo, lo que implica al menos 
32 minutos menos de tiempo improductivo que antes de la redistribución de la 
planta. 
 
Las distancias adicionales recorridas en el proceso se estiman después de tomar 
en consideración las alteraciones previas. 
Tabla 24. Cuadro de recorrido después de la mejora 
Actividades Distancias Veces/turno 
Distancia 
total(m) 
Traslado desde sector de materia prima al sector 
trazado 
5.32 3 15.96 
Traslado al sector de corte 4.35 1 4.35 
Traslado al sector empalme 3.7 1 3.7 
Traslado al sector montaje 6.1 1 6.1 
Trasladar tijeral unido al sector pre ensamble 5.4 1 5.4 
Traslado al sector de ensamblado 3.9 1 3.9 
Traslado al sector de pintura 4.3 1 4.3 
Se almacena en productos terminados 8 3 24 
    Total 67.71 
 
Se redujeron las distancias entre los sectores que componen el área de fabricación, 
tales como maquetación, corte, empalme, montaje, pre-montaje, montaje, pintura y 














Selección de materiales a utilizar 11.2 3 33.53 
Verificar medidas del perfil 6m 7.4 1 7.36 
Traslado de material seleccionado y verificado al 
sector de trazado 
1.1 1 1.09 
Trazar perfil W según indica plano 20.3 1 20.27 
Traslado al sector de corte 1.0 1 1.03 
Personal corta y verifica perfil W según trazado 34.3 1 34.25 
Traslado al sector empalme 1.0 1 1.01 
Apuntalar partes superiores del perfil W 40.9 1 40.95 
Traslado al sector montaje 2.0 1 1.97 
Soldar carteles en tijerales y verificar 47.1 1 47.08 
Soldar montantes y diagonales y verificar 26.4 1 26.41 
Cortar sobrantes de ángulos 11.4 1 11.44 
Trasladar tijeral unido al sector pre ensamble 1.0 1 1.04 
Unir estructuras y verificar con escuadra 41.6 1 41.65 
Armar y verificar con puntos de soldadura 12.9 1 12.89 
Traslado al sector ensamble 1.3 1 1.33 
Soldar con soldadura MIG piezas finales 14.1 1 14.06 
Soldar placas con soldadura MAG 14.3 1 14.31 
Traslado al sector de pintura 1.0 1 1.00 
Limpiar tijeral y verificar tijeral 7.2 1 7.21 
Aplicar pintura anti óxido en todas las superficies 20.4 1 20.42 
Aplicar pintura final 20.6 1 20.56 
Esperar secado de pintura 245.6 1 245.63 
Verificar medidas finales con plano 19.8 1 19.83 
Se entrega al sector de productos terminados 1.6 3 4.68 
Tiempo total en minutos     631.00 
 
Se analizaron los nuevos tiempos de ciclo que emplean los operarios en el proceso 






Análisis de la variable independiente – Redistribución de Planta 
Dimensión: Layout de Planta 







propuesto   
1 Planta de producción 220 m2 253.1 m2 220 m2/253.1m2 =86.92% 
2 Almacén 22 m2 30.4 m2 22m2 / 30.4m2=75.37% 
3 Oficina de producción 22 m2 31.8 m2 22m2 / 31.8m2=69.18% 
1 Planta de producción 265 m2 253.1 m2 265 m2/253.1m2 =104.70% 
2 Almacén 32 m2 30.4 m2 32m2 / 30.4m2=105.26% 
3 Oficina de producción 33 m2 31.8 m2 33m2 / 31.8m2=103.77% 
 
La tabla de arriba muestra el indicador de espacio usando el método Guerchet; 
puede ver que los porcentajes de área utilizada eran menos del 100 por ciento antes 
de la mejora y mayores del 100 por ciento después de la mejora, lo que indica que 
se desperdició más espacio en la planta de fabricación. 
Figura 11. Análisis descriptivo del método Guerchet 
 
La figura 11, representa las diferentes áreas que posee la empresa MISERSA. 
Muestra la diferencia entre las áreas actuales los requeridos y los propuestos. Se 
muestra el aumento en áreas como el de producción, forrados y pintura; estos 
aumentaron sus áreas en 161%, 104% y 119% respectivamente. Lo cual indica que 










(m) - Antes 
Distancias 
recorridas antes 
(m) - Después 
Traslado desde sector de materia prima al sector 
de trazado 
10 5.32 
Traslado al sector de corte 15 4.35 
Traslado al sector de empalme 10 3.7 
Traslado al sector de montaje 6.5 6.1 
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado 16 5.4 
Traslado al sector de ensamblado 5 3.9 
Traslado al sector de pintura 5 4.3 
Se almacena en producto terminado 10 8 
TOTA 77.5 41.07 
Por otro lado, para completar el estudio de mejora teniendo en cuenta el uso del 
área, creamos un diagrama relacional de actividades, que nos proporciona una 
referencia de las distancias mínimas entre las regiones de la empresa en función 
de su importancia relativa. La tabla muestra la diferencia en la distancia total 
recorrida en cada turno antes y después de la aplicación. 
 
Figura 12. Análisis descriptivo del diagrama relacional de actividades 
 
La Figura 12 muestra la distancia recorrida entre las distintas ubicaciones del 
proceso, que se redujo en 36,43 metros en cada turno, lo que resultó en una 





















Intervención sobre la variable dependiente (Productividad) 
Tabla 28. Datos de la evaluación de la Productividad Post-Test 
Período Fecha Post-Test 
Sem-13 01/08/2018 74.5% 
  07/08/2018   
Sem-14 08/08/2018 79.7% 
  14/08/2018   
Sem-15 15/08/2018 79.6% 
  21/08/2018   
Sem-16 23/08/2018 76.4% 
  31/08/2018   
Sem-17 01/09/2018 75.6% 
  07/09/2018   
Sem-18 08/09/2018 85.6% 
  14/09/2018   
Sem-19 15/09/2018 79.7% 
  21/09/2018   
Sem-20 22/09/2018 75.0% 
  29/09/2018   
Sem-21 01/10/2018 83.8% 
  06/10/2018   
Sem-22 08/10/2018 81.5% 
  13/10/2018   
Sem-23 15/10/2018 80.2% 
  20/10/2018   
Sem-24 22/10/2018 75.6% 
  30/10/2018   
Promedio 78.9% 
 








Tabla 29. Cuadro del Estadísticos Descriptivos de la Productividad Post – Test 
Descriptivos 




Media 78,93 1,03758 
Mediana 79,6200  
Varianza 12,919  
Desviación estándar 3,59430  
Mínimo 74,48  




Tabla 30. Estadísticos descriptivos de la Productividad Post-Test 





12 74,48 85,4 78,930 3.594 75.75 
N válido (por lista) 12           
Fuente: SPPS.25 
 
Interpretación: la tabla 30, muestra el valor del promedio del indicador de la 
productividad; donde en indica que en esta segunda medición se obtuvo un 78.93% 
obtenido de las mediciones finales (postest)de la redistribución de planta, el cual 
sirvió para obtener las diferencias entre sus medias. 
Dimensión 1 (Eficiencia) 
Tabla 31. Evaluación de la Eficiencia Post-Test – (Medido de Porcentaje) 
Período Fecha Post-Test 
Sem-13 01/08/2018 99.3% 
  07/08/2018   
Sem-14 08/08/2018 106.7% 
  14/08/2018   
Sem-15 15/08/2018 104.4% 
  21/08/2018   
Sem-16 23/08/2018 101.8% 
  31/08/2018   
Sem-17 01/09/2018 108.0% 
  07/09/2018   
Sem-18 08/09/2018 102.7% 
  14/09/2018   
Sem-19 15/09/2018 99.0% 





Sem-20 22/09/2018 106.0% 
  29/09/2018   
Sem-21 01/10/2018 103.0% 
  06/10/2018   
Sem-22 08/10/2018 101.2% 
  13/10/2018   
Sem-23 15/10/2018 101.0% 
  20/10/2018   
Sem-24 22/10/2018 101.0% 
  30/10/2018   
Promedio 102.8% 
Tabla 32. Cuadro de estadísticos descriptivos de la Eficiencia Post – Test 
Fuente: SPPS.25 
 








Media 101,0208 ,30564 
Mediana 93,7500  
Varianza 1,121  
Desviación estándar 1.058  
Mínimo 90,30  





Tabla 33. Estadísticos descriptivos de la Eficiencia Post-Test 
 





12 99.30 102.99 101.02 1.05878 100.9 
N válido (por 
lista) 
12           
Fuente: SPPS.25 
 
Interpretación: la tabla 35, muestra el valor del promedio del indicador de la 
productividad; donde en indica que en esta segunda medición se obtuvo un 78.93% 
obtenido de las mediciones finales (postest)de la redistribución de planta, el cual 
sirvió para obtener las diferencias entre sus medias. 
Dimensión 2 (Eficacia) 
 
Tabla 34. Evaluación de la Eficacia Post-Test – (Medido en Porcentaje) 
Período Fecha Post-Test 
Sem-13 01/08/2018 75.0% 
  07/08/2018   
Sem-14 08/08/2018 79.2% 
  14/08/2018   
Sem-15 15/08/2018 79.2% 
  21/08/2018   
Sem-16 23/08/2018 75.0% 
  31/08/2018   
Sem-17 01/09/2018 75.0% 
  07/09/2018   
Sem-18 08/09/2018 86.3% 
  14/09/2018   
Sem-19 15/09/2018 79.2% 
  21/09/2018   
Sem-20 22/09/2018 75.0% 
  29/09/2018   
Sem-21 01/10/2018 83.3% 
  06/10/2018   
Sem-22 08/10/2018 79.2% 
  13/10/2018   
Sem-23 15/10/2018 79.2% 
  20/10/2018   
Sem-24 22/10/2018 75.0% 








Figura 15. Eficacia Post – Test 
 
 
Tabla 35. Cuadro del Estadísticos Descriptivos de la Eficacia Post – Test 
Descriptivos 




Media 78,3758 1,05868 
Mediana 79,17  
Varianza 13,450  
Desviación estándar 3,66739  
Mínimo 75,00  
Máximo 88,33  
Fuente: SPPS.25 
 
Tabla 36. Estadísticos descriptivos de la Eficacia Post-Test 
 
  N Mínimo Máximo Media Desviación 
estándar 
Moda 
EFICACIA POST 12 75.30 86.33 78,38 3,667 75 
N válido (por 
lista) 
12           
Fuente: SPPS.25 
 
Interpretación: la tabla 41, muestra el valor del promedio del indicador de la 





obtenido de las mediciones finales (postest)de la redistribución de planta, el cual 
sirvió para obtener las diferencias entre sus medias. 
Análisis inferencial - Prueba de Normalidad  
Del mismo modo considerando el (ρvalor) que se obtiene de la prueba estadística 
aplicada se aplicó la siguiente regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, indicará que los datos mantienen un entorno no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, indicará que los datos mantienen un entorno paramétrico 
 
 
Tabla 37. Prueba de normalidad de la productividad 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístic
o 
gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_PRE ,284 12 ,008 ,804 12 ,010 
PRODUCTIVIDAD_POST ,179 12 ,200* ,923 12 ,308 
Fuente: SPSS25 
 
Interpretación: la tabla 38, indica un valor Sig. de la productividad antes (0.01) el 
cual es < a 0.05, y después fue de (0.308) valor > a 0.05, según criterio por el valor 
Sig obtenido se utilizó prueba de Wilcoxon. 
 
Tabla 38. Prueba de normalidad de la eficiencia 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_PRE ,288 12 ,007 ,829 12 ,020 
EFICIENCIA_POST ,175 12 ,200* ,933 12 ,413 
Fuente: SPSS25 
 
Interpretación: la tabla 38, indica un valor Sig. de la productividad antes (0.20) el 
cual es < a 0.05, y después fue de (0.413) valor > a 0.05, según criterio por el valor 






Tabla 39. Prueba de normalidad de la eficacia 
Pruebas de normalidada 
 Kolmogorov-Smirnovb Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_POST ,248 12 ,041 ,818 12 ,015 
a. EFICACIA_PRE es una constante y se ha desestimado. 
Fuente: SPSS25 
 
Interpretación: Según la tabla, el Sig. de la productividad después (0.015) es < a 
0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decisión se utilizará un estadígrafo no 
paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
 
Comprobación de hipótesis General 
Considerando el valor de la media que se obtiene de la prueba se aplicó la siguiente 
regla de decisión aplicado a la prueba de las hipótesis planteadas:  
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa <μPd 
H1: La aplicación de la redistribución de planta afecta la productividad de la empresa 
MISERSA, San Juan de Lurigancho, en el año 2018. 
HO: La aplicación de la redistribución de planta no afecta la productividad de la 
empresa MISERSA, San Juan de Lurigancho, en el año 2018. 
Tabla 40. Prueba Wilcoxon - Hipótesis General 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDAD_PRE 12 43,7542 ,34922 43,33 44,37 
PRODUCTIVIDAD_POST 12 78,9300 3,59430 74,48 85,63 
Fuente: SPSS25 
Interpretación: La tabla 41, muestra la diferencia de medias aplicada a la 
productividad donde en la medición pre fue (43.7542) siendo menor a la medición 
post (78,9300); con este resultado la hipótesis sobre el incremento de la 












Interpretación: La tabla 42, muestra el resultado de la prueba del indicador 
productividad, considerando el valor (Sig.) antes y después que fue 0.002, donde 
según el criterio de decisión con este valor sig. se acepta la hipótesis (H1) que 
resume la mejora de la productividad de la empresa.  
Hipótesis especifica 1 
H1: La redistribución de planta afecta la eficiencia de la empresa MISERSA, San 
Juan de Lurigancho, en el año 2018 
HO: La redistribución de planta no afecta la eficiencia de la empresa MISERSA, San 
Juan de Lurigancho, en el año 2018 
 
Tabla 42. Comparación de medias de la eficiencia pre y post con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
EFICIENCIA_PRE 12 87,5233 ,72530 86,60 88,80 
EFICIENCIA_POST 12 101,0208 1,05878 99,30 102,99 
Fuente: SPSS 25 
 
 
Interpretación: La tabla 43, muestra la diferencia de medias aplicada a la 
productividad donde en la medición pre fue (87.52) siendo menor a la medición post 




ESTADÍSTICOS DE CONTRASTEA 
 PRODUCTIVIDAD_POST - 
PRODUCTIVIDAD_PRE 
Z -3,059b 





Tabla 43. Estadístico de prueba de Wilcoxon para la eficiencia 
 





Sig. asintót. (bilateral) ,002 
Fuente: SPSS 25 
 
 
Interpretación: La tabla 44, muestra el resultado de la prueba del indicador 
eficiencia, considerando el valor (Sig.) antes y después que fue 0.002, donde según 
el criterio de decisión con este valor sig. se acepta la hipótesis (H1) que resume la 
mejora de la eficiencia en la empresa. 
Hipótesis especifica 2 
H1: La redistribución de planta afecta la eficacia de la empresa MISERSA, San Juan 
de Lurigancho, en el año 2018. 
HO: La redistribución de planta no afecta la eficacia de la MISERSA, San Juan de 
Lurigancho, en el año 2018. 
Tabla 44. Comparación de medias de la eficacia pre y post con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
EFICACIA_PRE 12 50,0000 ,00000 50,00 50,00 
EFICACIA_POST 12 78,3758 3,66739 75,00 86,33 
Fuente: SPSS 25 
 
 
Interpretación: La tabla 45, muestra la diferencia de medias aplicada a la eficacia 
donde en la medición pre fue (50) siendo menor a la medición post (78.37); con 








Tabla 45. Estadístico de prueba de Wilcoxon para la eficacia 
Estadísticos de contrastea 
 EFICACIA_POST - 
EFICACIA_PRE 
Z -3,108b 
Sig. asintót. (bilateral) ,002 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
Fuente: SPSS 25 
 
 
Interpretación: La tabla 46, muestra el resultado de la prueba del indicador 
productividad, considerando el valor (Sig.) antes y después que fue 0.002, donde 
según el criterio de decisión con este valor sig. se acepta la hipótesis (H1) que 








Luego de haber obtenido los diferentes resultados de las variables de estudio en el 
área de producción de tijerales de la empresa MISERSA en donde se evidenció 
que existía baja productividad 43.8% según la tabla N°18 ubicada en la página 60, 
el cual indica el porcentaje que se tenía durante las semanas donde se realizó la 
primera medición  teniendo un valor de 43.8%, al aplicar la redistribución de planta 
se mejoró 35.13% valor que se asemeja a lo obtenido por el estudio realizado por  
Espinoza (2017) quien en su tesis aplicó técnicas de distribución de planta donde 
indicó que efectuó el método Guerchet para el requerimiento de superficies y tabla 
relacional para el requerimiento de distancias. Como resultado su productividad 
aumento en un 29% el autor concluyó que con el resultado asociado al nivel de 
productividad se pudo aumentar este indicador; el mismo que corrobora la teoría 
indicada por Gutiérrez, quien mencionó que el óptimo uso de los recursos permite 
obtener mejores resultados en cuanto a los índices productivos, por tanto, lograr 
mejores resultados y sus efectos positivos sobre toda la organización (2014). 
Segunda discusión 
En la presente investigación mediante la aplicación de la redistribución de planta se 
logró aumentar  la eficiencia en un  15.3% adicional a la inicial, pues está en  un 
inicio indicaba 87.5%, el detalle de estos valores se pueden observar en la tabla N° 
21, ubicada en la página 62, esta mejora se logró puesto que se disminuyó los 
extensos recorridos que realizaba el personal de planta, debido a la mala 
distribución de los sectores en el área de producción así como las áreas de almacén 
y la oficina de producción, el ordenamiento de las áreas y sectores son propiamente 
de la teoría del método del diagrama relacional de actividades así como el diagrama 
a relacional de espacios, esta misma herramienta al igual que favoreció a nuestra 
investigación tuvo similitud con los resultados que obtuvo Coronel (2017) en su 
estudio de tesis donde aplicó la distribución de planta para incrementar la 
productividad en una empresa. Quien utilizó el método Guerchet y el método 
relacional de actividades. Con la aplicación de la distribución de planta la 
productividad aumentó en 29%, optimizó el flujo productivo, mejoró el recorrido 





con la intención de renovar las maquinarias que completaron su ciclo de vida o 
utilidad, su productividad aumentaría mucho si adquieren una nueva inyectora con 
mayor capacidad de inyección, mayor capacidad de tamaño de molde y más 
potencia.  
Tercera discusión 
En este punto de discusión se hizo mención al resultado que se obtuvo de una de 
los factores de la productividad; siendo este un valor necesario para poder obtener 
el índice de este indicador, ya que, según teoría planteada para obtener un valor 
como indicador de la productividad, es necesario contar con dos medidas; ya que 
con un solo factor no sería posible obtener un valor confiable del nivel de 
productividad. El valor de la eficacia se indica en la tabla 24, ubicada en la página 
64 donde se indica que este indicador tuvo una medida inicial del 50%, y el valor 
en una segunda medición obtuvo un valor significativo del 78.4%; por tanto, según 
evaluación coincide estos resultados con lo estudiado por Campos (2017) en su 
estudio de tesis implementó la redistribución de planta para mejoras la 
productividad en una empresa industrial. El autor concluyó que ante el retraso de 
los pedidos se planteó la aplicación la redistribución de planta en el área de 
producción para la mejora de la productividad. Indicó también recomendar elaborar 
un plan de producción haciendo una programación de la producción que se asegure 
el cumplimiento del mismo. Esta programación ayudaría en la implementación de 
acciones cuando no se cumpla lo proyectado, evitando el incumplimiento de los 
pedidos de los clientes, problema que ya se había desarrollado debido a la baja 
eficiencia de la empresa. 
Cuarta discusión 
En continuidad con los puntos de discusión, acerca de los resultados que fue 
posible lograr, y en teniendo en cuenta resultados obtenidos de las variables en 
estudio. Se consideró describir los resultados relacionados con la variable 
independiente el mismo que fue la redistribución de planta con su dimensión Layout 
de planta, para el mismo se empleó dos indicadores el cual uno de ellos fue el 
método guerchet que permitió determinar el espacio óptimo necesario para poder 





especifica el área física por cada sección, se indica que en la etapa pre el área de 
producción requiere 253.10 m2 la sección de producción y almacén requieren 
30.40m2 y 31.80m2 respectivamente; pero luego del estudio se obtuvo los valores 
nuevos los cuales fueron: de 265m2 para el área de producción, 32m2 para el área 
de almacén y 33m2 para el área de oficinas de producción. Estos valores 
permitieron medir la capacidad de planta cuyos resultados se muestran en la tabla 
10 y página 34, en donde se obtuvieron resultados en el antes y después valores 
de 40.57% y 62.25% respectivamente. Hubo también valor como las áreas 
requeridas que estuvieron muy cerca de los valores nuevos, estos se obtuvieron 
luego del análisis y cálculos según indica la teoría descrita líneas arriba. Por otro 
lado, los resultados obtenidos tienen una semejanza con los resultados obtenidos 
por el investigador Ricci (2017) quien hizo su investigación para determinar si la 
redistribución del área de prensado mejora la productividad en una empresa. 
Herramientas como el método de Guerchet permitió la mejora de la distribución de 
espacio, estudio de tiempos, los cuales ayudaron a concluir que la aplicación de 
redistribución de planta si logró mejora la productividad en la empresa en un 18% 
de incremento porcentual luego de haber realizado el mejoramiento con las técnicas 
de la redistribución. 
Quinta discusión 
En similitud de la discusión anterior, también se mencionó otro resultado asociado 
a la variable independiente como fue el indicador del recorrido que necesita en el 
desplazamiento tanto de los operarios y de las máquinas para desplazar materiales; 
por tanto, este valor que se muestran en la tabla 14, página 37 nos indica que uego 
de los resúmenes extraídos en cada uno de las semanas de medición se obtuvo en 
la primera medición o etapa pre un valor de 150m; pero en la segunda medición o 
en la etapa post se obtuvo un valor de 67.71 m. Indicando así, que se pudo acortar 
o disminuir el recorrido en metros de los desplazamientos o recorridos que se hacen 
a lo largo del proceso productivo, disminuyendo así un 82.29 metros; esto se 
traduce que habrá más tiempo para realizar  o producir más unidades o realizar 
otras actividades. Estos valores tuvieron cierto grado de similitud con los resultados 
que obtuvo el estudio realizado por Barón y Zapata (2012) quienes hicieron su 





diversos factores productivos. Con la propuesta de mejora de distribución se llega 
a un ahorro de área de un 62.4%. Concluyeron los autores que las empresas deben 
considerar las diversas propuestas de redistribución que ayuden mejorar sus 
necesidades propias. La identificación de oportunidades de mejora es un proceso 
que debe tener en cuenta a las personas que laboran en la planta, ya que son ellas 
las que demuestran los obstáculos y las potenciales mejoras. 
Sexta discusión 
Como uno de los últimos puntos de discusión, también se consideraron los valores 
que se obtuvieron de los indicadores de la variable independiente como es el caso 
del indicador que mide el tiempo de ciclo de las actividades o el tiempo necesario 
que se necesita para ejecutar una actividad sea usando una labor manual o con un 
tipo de maquinaria. Según los valores del tiempo de ciclo que se muestra en la tabla 
16, página 38 se logra evidenciar los valores obtenidos en la medición inicial el 
índice del tiempo de ciclo fue de 530 minutos y en la medición final o etapa post 
luego de la aplicación de la distribución de planta este índice tuvo un valor de 631 
minutos; de esta manera se logró mejorar este indicador en 101 minutos. Este valor 
y los otros que se obtuvieron, respaldados por la teoría citada permitió alcanzar los 
objetivos del estudio y validar los supuestos como las hipótesis. Estos valores 
obtenidos tuvieron relación con lo investigado por Vásquez (2015) quien realizó un 
rediseño de planta de producción en una empresa industrial que permitió aumentar 
la eficiencia de los procesos. Debido a la asignación de un nuevo trabajo a uno de 
los tres colaboradores del proceso elegido, fue factible eliminar operaciones 
redundantes durante el proceso, resultando en una reducción del 50% en el tiempo 
de proceso, los cuales de 5.298 minutos de proceso pasó a 2.669 minutos. Esto 
resultó un incremento de la productividad. El autor concluyó en que la necesidad 
de una fuerza de trabajo bien equilibrada, un análisis exhaustivo de un proceso, ya 










En el presente estudio realizado a la empresa MISERSA, se determinó que la 
investigación fue enfocada en la planta de producción donde se producen los 
tijerales los cuales generan mayor rentabilidad a la empresa.  
1. Como se indicó en la definición de objetivos, lo principal en esta investigación 
fue el incremento de la productividad para la empresa MISERSA, se puede 
concluir que dicho objetivo fue logrado, mediante las herramientas de la 
redistribución de planta, y esto se puede evidenciar en la media ubicada en la 
página 75 pues esta antes de incluir la mejora se encontraba en  43.75%  en 
comparación después de aplicar la mejora que se elevó en un 78.93%, 
evidenciando el 35.18%, una mejora aplicando dicha metodología. 
2. Se concluye que la aplicación de la redistribución de planta logra incrementar 
significativamente la eficiencia, conforme se puede evidenciar en la tabla N° 37 
de la página 76, así mismo se puede evidenciar que la media de la eficiencia 
antes de la aplicación el tratamiento era de 87,53%, y este aumento en un 15.3% 
adicional a la que se tenía a consecuencia de la aplicación de la redistribución 
de planta. 
 
3. Como ultima conclusión, se logró determinar que la de la redistribución de planta 
afecta de manera positiva la eficacia de la empresa MISERSA, San Juan de 
Lurigancho, 2018, logrando un incremento del 28.86% tal como se puede 
apreciar en la tabla N° 40 de la página 78, el cual antes de la intervención 









VII. RECOMENDACIONES  
Al término de la presente investigación y comprobar que la aplicación de la 
redistribución de planta logró mejorar la productividad en la empresa de estudios 
se indica a la empresa considerar las siguientes recomendaciones: 
1. Continuar manteniendo los registros de la productividad, así como la 
distribución aplicada, por otro lado, que mantenga informes donde se indique 
los posibles problemas de la organización. La empresa debe cerciorarse de 
la limpieza y orden del espacio de trabajo, así mismo que debe exigir que el 
personal colaborador de planta continúe manteniendo esta misma política. 
2. De querer aumentar la productividad considerar analizar una nueva 
redistribución de planta, o en su defecto se considere una posible ampliación 
teniendo en cuenta las consideraciones indicadas en el presente proyecto. 
3. Se recomienda que los futuros investigadores tengan en cuenta que la 
Distribución de planta es un tema ampliamente interesante de estudiar. el 
cual brinda conocimientos no solo ligados a la disposición de planta 
propiamente dicha, pues este también va ligada al estudio de métodos y el 
mantenimiento, y actualmente existen cursos de especialización la cual 
amarra temas de gestión para brindar asesorías a empresas. 
4. Se recomienda que la universidad refuerce los conocimientos brindados a 
los alumnos con respecto a la gestión y diseño gestión de plantas, para de 
esta manera se sientan más interesados en incluir este tiempo de temas en 
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DEFINICIO N CO NCEPTUAL
Díaz, B., Jarufe. B & Noriega, M. 
(2013) Define que: 
La disposición de planta es el 
ordenamiento físico de los factores de 
la producción, en el cual cada uno de 
ellos está ubicado de tal modo que las 
operaciones sean seguras, 
satisfactorias y económicas en el logro 
de sus objetivos.
Esta disposición puede ser una 
disposición física ya existente o una 
nueva disposición proyectada (109).
DEFINICIO N 
O PERACIO NAL
La distribución de planta 
estará medido usando el 
Formato 01 (Guerchet), y el  




















Según Gutiérrez (2014). La 
productividad son los resultados que se 
obtiene en un sistema de trabajo, 
asimismo se incrementa la 
productividad para lograr resultados 
utilizando los recursos empleados, la 
productividad se medirá por los 
resultados logrados y los recursos 
empleados. Los resultados se medirán 
en unidades producidas y vendidas, 
mientras que los recursos utilizados 
pueden cuantificarse por la cantidad de 
trabajadores, tiempo total utilizado, 
horas máquina, etc.( p.20).
La productividad estará 
medida a treves del 
formato M2, y de los 








































 𝑠 𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖 𝑎𝑑𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙
 𝑠 𝑎𝑐𝑖𝑜  𝑡𝑖𝑙𝑖 𝑎𝑑𝑜  𝑟𝑜 𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜
x100
MDA=
 𝑖𝑠𝑡𝑎 𝑐𝑖𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑟𝑟𝑖𝑑𝑎 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙
 𝑖𝑠𝑡𝑎 𝑐𝑖𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑟𝑟𝑖𝑑𝑎  𝑟𝑜 𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎
x100
Eficacia=
  𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
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¿De qué manera la 
redistribución de planta 
afecta la eficacia de la 
empresa MISERSA, San 
Juan de Lurigancho en el 
año 2018?
Determinar de qué 
manera la redistribución 
de planta mejorará la 
eficacia en la empresa 
MISERSA, San Juan de 
Lurigancho, en el año 
2018.
La redistribución de planta 
mejorará la eficacia de la 
empresa MISERSA, San 













Según Gutiérrez (2014). La 
productividad son los resultados 
que se obtiene en un sistema de 
trabajo, asimismo se incrementa la 
productividad para lograr resultados 
utilizando los recursos empleados, 
la productividad se medirá por los 
resultados logrados y los recursos 
empleados. Los resultados se 
medirán en unidades producidas y 
vendidas, mientras que los recursos 
utilizados pueden cuantificarse por 
la cantidad de trabajadores, tiempo 
total utilizado, horas máquina, etc.( 
p.20).
¿De qué manera la 
redistribución de planta 
afecta la eficiencia de la 
empresa MISERSA, San 
Juan de Lurigancho en el 
año 2018?
Determinar de qué 
manera la redistribución 
de planta mejorará la 
eficiencia en la empresa 
MISERSA, San Juan de 
Lurigancho, en el año 
2018.
La redistribución de planta 
mejorará la productividad 
de la empresa MISERSA, 
San Juan de Lurigancho, en 
el año 2018.
APLICACIÓN DE LA REDISTRIBUCIÓN DE PLANTA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA MISERSA, SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2018
¿De qué manera la 
redistribución de planta 
afecta la productividad 
dentro de la empresa 
MISERSA, San Juan de 
Lurigancho en el año 
2018?
Determinar de qué 
manera la redistribución 
de planta mejorará la 
productividad de la 
empresa MISERSA, San 
Juan de Lurigancho, en el 
año 2018.
La redistribución de planta 
mejorará la productividad 
de la empresa MISERSA, 








 𝑠 𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖 𝑎𝑑𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙
 𝑠 𝑎𝑐𝑖𝑜  𝑡𝑖𝑙𝑖 𝑎𝑑𝑜  𝑟𝑜 𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜
x100
MDA=
 𝑖𝑠𝑡𝑎 𝑐𝑖𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑟𝑟𝑖𝑑𝑎 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙
 𝑖𝑠𝑡𝑎 𝑐𝑖𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑟𝑟𝑖𝑑𝑎  𝑟𝑜 𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎
x100
Suñé, A. Gil, F. & I. (2012 p. 164)
Huillca y Monzón (2012 p. 164)
Eficacia=
  𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
  𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑟𝑜 𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
x100
Gutiérrez, H (2014, p.20), 


























P-Q P-Q Volumen de produccion 
Recorridos P,Q Se combinan para establecer el recorrido de los productos
Relaciones P,Q,Sy R Se combinan para establecer las relaciones entre actividades
Determina esencialemente las maquinas y los equipos que son 
necesarios para poder realizar las fabriaciones previstas

















Anexo 5. . Herramientas para el planeamiento sistemático 2 
  






Anexo 6. Herramientas para el planeamiento sistemático 3 
  






Anexo 7.  Escala de valores 
  
Fuente: Disposición de planta (2013) 
 

























Símbolo Color Actividad 
Operación
Operación















Fuente: Disposición de planta (2013) 
 











Anexo 9. Formato para la construcción del diagrama Ishikawa 
 
 
 CUESTIONARIO DE CAUSAS DE LA DEFICIENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD 
Estimado colaborador la presente encuesta busca determinar la problemática actual respecto a la baja 
productividad, el presente es con fines de investigación, por ello se le solicita contestar las siguientes 
interrogantes con toda sinceridad. 
Marca con una X la respuesta, pueden ser múltiples respuestas en una pregunta. 
Mano de Obra 
- Falta de capacitación al personal 
- Insuficiente personal para el área 
- Personal no comprometido 
-  Personal no comprometido con la calidad 
- Otros: _______________________________________ 
Maquinaria y equipos 
- Falta de equipos 
- Equipos de medición defectuosos 
- Maquinaria sin salvaguardias 
- Falta de mantenimiento de los equipos 
- Otros: _______________________________________ 
 
Medio ambiente 
- Instalaciones inadecuadas 
- Mala distribución en planta 
- No existe vías para el cruce peatonal 
- No existe cultura organizacional  
- Deficiente clima laboral 
 
 
Fuente: Estudio del trabajo (2005) 
 







Anexo 10. Formato para la construcción del diagrama Ishikawa 
 
Material 
- Desorden en materiales y herramientas 
- Falta de stock de equipos  
-  Falta de stock de materiales 
- Otros: _______________________________________ 
Método 
- Falta de estandarización de métodos 
- Falta de señalización  
- falta de planificación de procesos 
-  Procedimientos innecesarios 
-  Traslados innecesarios 
-  Inadecuado tiempo de producción 
- Otros: _______________________________________ 
Medida 
- Falta de indicadores de medición 
- No hay control de las operaciones 
- Carencia de control de mantenimiento 
-  Falta de seguimiento de requerimiento de cliente 
-  Mal uso de espacios 
-  Falta de medición de los procesos 
- Otros: _______________________________________ 
 







Anexo 11. Formato del diagrama de actividades de proceso 
OPERARIO Operario / material / equipo
Diagrama num:                            Hoja num: R    e   s   u   m   e   n






Proceso de Tejeduría Almacenamiento
Método ACTUAL / PROPUESTO Distancia
Proceso     Tiempo
Operación    Costo
Máquina Mano de obra
Realizado por Material

















































Tiza de Tiza de Wincha
trazado trazado
Esmeril Esmeril Plano
de corte de diseño
Soldadura
Perfil metálico tipo W
PLANTA DE PRODUCCION 
Diagrama de operaciones del proceso
Proceso: Fabricación de Tijeral con perfil tipo L
Verificado por: Jose Luis Jurado Colchado
Empresa: MISERSA
Método: actual
Aprobado por: Ing. Richard Maluquish
DOP: N° 1
         Recepcionar
           material
Perfil metálicos tipo L Plancha metálica
Montantes y diagonales 
perfil  tipo L
          Recepcionar
           material
        Cortar según
           trazado
         Trazar en 
          perfiles L 
         Seleccionar
         material a utilizar
         Trazar en plancha 
           según plano
        Cortar según 
           trazado
          Recepcionar
           material
         Seleccionar
         material a utilizar
Cartelas de planchas 
metálicas
          Seleccionar
         material a utilizar
           Verificar
           medidas 6 m c/u
          Trazar medidas  en  
          perfil W según plano
      Cortar en 4 partes el perfil
      W   y verificar según trazado
Soldar las partes 
cortadas del  del perfil W
         Soldar  y verificar 
          cartelas a perfiles W
         Soldar montantes 
          y diagonales a  perfil W
         Cortar restantes 


































PLANTA DE PRODUCCION 
Diagrama de operaciones del proceso Empresa: MISERSA DOP: N° 1
Proceso: Fabricación de Tijeral con perfil tipo L Método: actual
Aprobado por: Ing. Richard MaluquishVerificado por: Jose Luis Jurado Colchado
TIJERAL DE PERFIL W 
PARA CUBIERTA
                   MIG Y MAG




           Pintar en todas
            las superficies
            Pintar 
            pintura de color
         Verificar medidas
          finales
LEYENDA
          Armar y verificar con 
           puntos de soldadura
           Soldar piezas 
           finales
           Unir las estructuras 
            y finales y verificar con 



























OPERARIO Operario / material / equipo





Actividad: Operación Inspección 5
Inspección 2
Distribución de planta Almacenamiento 1
33
Método ACTUAL / PROPUESTO Distancia 170
Tiempo 524
Lugar Área de producción 
Realizado por Jose Luis Jurado Colchado






































Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Selección del material a utilizar
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Traslado al sector de empalme
Apuntalar partes superiores de perfil W
Traslado al sector de montaje





Armar y verificar con puntos de soldadura.
Soldar montantes y diagonales y verificar
DIAGRAMA  DE  ACTIVIDADES  DEL  PROCESO                                                                        
Propuesta
Proceso     Elaboración de Tijerales de perfiles L








Personal vuelve al sector de empalme
Personal se desplaza al área de almacén  por wincha
Personal se desplaza al sector de materia prima
Personal se desplaza al sector de montaje por esmeril manual
Personal vuelve al área de sector con esmeril
Traslado al sector de ensamble
Verificar medidas del perfil 6m
Se almacena en sector producto terminado
Traslado al sector de pintura
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Verificar medidas finales con plano
Personal se dirige al sector de trazado por escuadra y wincha
Personal vuelve al área de pintura con escuadra y wincha
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado













OPERARIO Operario / material / equipo





Actividad: Operación Inspección 5
Inspección 3
Distribución de planta Almacenamiento 1
25
Método ACTUAL / PROPUESTO Distancia 41
Tiempo 597
Lugar Área de producción 
Realizado por Jose Luis Jurado Colchado


























41.1 597 8 7 3 5 1 1
Apuntalar partes superiores de perfil W
Traslado al sector de montaje
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado





Armar y verificar con puntos de soldadura.
Soldar montantes y diagonales y verificar
Traslado al sector de ensamble
Se almacena en sector producto terminado
Traslado al sector de pintura
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Verificar medidas finales con plano
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Selección del material a utilizar
DIAGRAMA  DE  ACTIVIDADES  DEL  PROCESO                                                                        
Propuesta
Proceso     Elaboración de Tijerales de perfiles L







Verificar medidas del perfil 6m
Distancia 
(m)
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado









L (m)  
(largo)




Sg (m2)  
SsxN
Se (m2)  
(Ss+Sg)K
H(Promedio)



























Anexo 17. Tiempo de duración de actividades – Abril Pre                                                    
 
 
2 3 4 5 6 7 9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 23 24 25 26 27 28 30
8 6 7 7 5 7 5 6 7 7 8 8 8 6 6 8 7 6 7 6 7 8 9 6 7
3 0 2 3 2 1 2 1 0 1 0 1 1 2 1 1 2 1 2 1 0 1 0 1 0
3 0 2 3 3 1 2 1 0 1 0 1 1 2 1 1 2 1 2 1 0 1 0 1 0
5 6 6 7 7 5 5 6 7 7 5 5 5 5 6 6 5 7 6 7 5 6 6 7 6
8 6 6 7 6 7 6 7 6 7 8 6 7 7 6 7 7 8 8 7 7 6 6 8 7
15 16 16 17 17 16 15 15 15 16 16 15 15 16 17 18 16 16 16 17 16 15 15 15 15
10 9 9 8 10 10 11 10 11 10 10 9 9 11 10 10 10 11 11 12 12 10 11 12 10
1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 1 2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1
1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1
35 34 35 35 35 35 35 35 35 35 34 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 36
8 8 7 9 9 10 9 9 8 8 8 10 9 9 8 8 8 10 8 9 9 8 8 7 8
2 0 1 0 1 0 2 1 2 2 1 1 2 2 1 0 2 1 1 1 2 2 1 0 1
2 0 1 0 1 0 2 1 2 2 1 1 2 2 1 0 2 1 1 1 2 2 1 0 1
30 32 31 31 30 30 29 31 32 31 31 30 30 30 32 31 30 30 30 30 30 30 30 30 28
10 11 11 10 10 12 10 10 11 13 10 13 10 11 10 12 10 11 11 12 10 10 9 15 16
35 34 30 32 32 30 31 32 32 32 35 35 35 32 34 34 33 33 32 32 32 32 34 34 32
22 24 21 20 22 22 23 21 22 22 23 23 22 21 22 22 22 21 23 23 23 22 22 23 23
8 9 11 12 10 11 10 10 10 11 11 10 8 9 10 10 10 11 11 10 10 11 8 10 10
10 9 10 10 11 11 11 10 9 10 11 12 10 10 10 12 12 10 11 12 12 10 13 12 11
30 32 33 32 35 32 32 32 35 34 31 33 33 34 31 30 30 30 30 30 30 30 31 32 32
10 12 10 11 12 10 10 10 11 11 10 10 10 10 10 10 13 12 11 12 12 12 13 10 10
5 6 6 5 5 4 4 5 5 5 6 6 5 5 5 7 5 5 6 6 5 5 5 6 7
10 12 13 13 15 12 11 10 10 10 10 11 10 10 12 12 10 11 12 12 12 12 10 10 10
10 12 12 11 11 10 10 11 10 10 11 11 10 10 12 10 11 11 11 10 10 10 10 10 10
5 6 5 5 4 5 6 5 5 6 6 5 4 5 5 6 6 6 5 5 5 5 6 5 5
5 6 5 4 5 5 5 6 5 5 4 4 5 5 4 4 4 5 5 5 5 5 4 5 5
15 15 16 16 14 15 15 15 15 14 15 14 16 16 16 16 15 15 15 15 16 16 15 16 15
15 16 15 15 14 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 14 14
180 179 180 176 178 177 180 180 180 180 178 180 180 176 180 180 176 180 180 176 176 180 180 176 180
1 1 1 1 0 0 0 2 2 1 1 0 0 2 0 1 1 2 2 0 0 0 1 1 1
1 1 1 1 0 0 0 2 2 1 1 0 0 2 0 1 1 2 2 0 0 0 1 1 1
15 14 15 16 16 15 15 15 14 15 15 14 15 15 15 15 15 15 15 15 14 15 14 14 14
6 7 6 6 7 6 6 7 6 5 6 6 6 6 6 5 5 4 5 5 5 6 6 6 5
524 523 526 525 527 514 519 522 525 527 521 523 518 523 525 528 521 526 531 523 518 520 521 522 522
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Personal se dirige al área de trazado por escuadra y wincha
DÍAS HÁBILES MES DE ABRIL
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
Traslado al sector de corte
Personal se desplaza al sector de montaje por esmeril manual
Personal vuelve al área de corte con esmeril
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Selección del material a utilizar
Personal se desplaza al área de almacén  por wincha
Personal se desplaza al sector de materia prima
Verificar medidas del perfil 6m
Traslado al sector de pintura
Personal vuelve al área de pintura con escuadra y wincha
Verificar medidas finales con plano
Se almacena en sector de producto terminado
TIJERALES PRODUCIDOS
ACTIVIDADES
Soldar montantes y diagonales y verificar
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado
Unión de estructuras finales y verificar con escuadra
Armar y verificar con puntos de soldadura.
Traslado al sector de soldadura final
Traslado al sector de empalme
Personal se dirige al sector de almacén por electrodo
Personal vuelve al sector de empalme
Apuntalar partes superiores de perfil W
Traslado al sector de montaje
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado





Anexo 18. Tiempo de duración de actividades – Mayo Pre                                                       
 
  
1 2 3 4 5 7 8 9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 28 29 30
8 6 7 7 5 7 5 6 7 7 8 8 8 6 6 8 7 6 7 6 7 8 9 6 8 7
0 0 2 3 0 1 2 1 0 1 0 1 1 2 1 1 2 1 2 1 0 1 0 1 1 0
0 0 2 3 0 1 2 1 0 1 0 1 1 2 1 1 2 1 2 1 0 1 0 1 1 0
5 5 6 6 8 6 6 4 4 6 6 6 6 5 5 6 6 5 6 6 6 6 7 5 6 5
8 8 6 7 6 7 6 7 8 7 8 6 7 7 6 6 8 8 8 7 7 6 6 8 6 7
15 15 15 16 17 16 16 14 14 14 14 13 15 15 16 16 14 15 15 16 15 14 15 16 14 16
10 11 10 10 9 10 10 11 12 9 9 10 10 10 11 11 10 10 10 12 10 10 11 10 10 10
1 0 1 1 1 1 1 1 1.5 0 0 0 1 1 2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1
1 0 1 1 1 1 1 1 1.5 0 0 0 0 1 2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1
35 36 35 35 35 35 35 35 36 35 33 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 36
8 6 8 6 6 7 8 6 6 8 7 7 7 6 6 6 5 6 6 7 6 8 8 6 8 7
3 1 1 0 1 0 2 1 1 2 1 1 2 2 1 0 2 1 1 1 2 2 1 0 2 1
3 1 1 0 1 0 2 1 1 2 1 1 2 2 1 0 2 1 1 1 2 2 1 0 2 1
30 32 31 31 30 30 29 31 36 31 31 30 30 30 32 31 30 30 30 30 30 30 30 30 30 28
10 11 11 10 10 12 10 10 10 13 10 13 10 11 10 12 10 11 11 12 10 10 9 15 10 16
35 34 32 30 35 34 36 37 34 33 33 35 35 35 36 36 36 36 34 35 35 36 36 36 36 35
22 22 20 21 23 24 24 24 25 22 22 21 23 23 23 24 25 25 22 22 22 22 22 22 22 22
8 9 11 8 10 11 9 10 10 11 11 12 8 9 10 10 10 11 11 12 12 12 13 10 12 10
10 9 9 9 10 10 10 9 8 8 9 9 10 10 10 9 11 11 11 11 12 10 10 9 10 12
30 32 33 32 35 35 31 31 32 32 32 32 30 30 31 33 33 32 32 30 30 30 31 32 30 32
10 11 12 12 10 12 12 10 10 10 12 12 10 12 10 10 10 11 11 11 10 10 10 10 10 11
5 6 5 6 6 5 5 5 6 7 6 5 5 6 7 7 6 6 6 6 5 5 6 5 5 5
10 12 12 13 11 10 10 11 12 12 10 10 10 11 11 10 10 12 12 12 10 10 11 11 10 12
10 13 12 12 10 12 13 14 12 12 10 10 10 11 11 10 12 10 10 10 12 12 11 10 12 11
5 6 5 5 4 5 6 5 5 6 6 5 4 5 5 6 6 6 5 5 5 5 6 5 5 5
5 6 5 4 5 5 5 6 5 5 4 4 5 5 4 4 4 5 5 5 5 5 4 5 5 5
15 15 16 16 15 15 15 15 15 14 15 14 16 16 16 16 15 15 15 15 16 16 15 16 16 15
15 16 15 15 15 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 15 15 14
180 179 180 176 180 177 180 180 180 180 176 180 180 176 180 180 176 180 180 178 179 180 180 178 180 180
1 1 1 1 0 0 0 2 2 1 1 0 0 2 0 1 1 2 2 0 1 0 1 1 0 1
1 1 1 1 0 0 0 2 2 1 1 0 0 2 0 1 1 2 2 0 1 0 1 1 0 1
15 14 15 16 16 15 15 15 14 15 15 14 15 15 15 15 15 15 15 15 14 15 14 15 15 14
6 7 6 6 7 6 6 7 6 5 6 6 6 6 6 5 5 4 5 5 5 6 6 6 6 5
520 525 527 519 522 525 527 527 530 525 512 515 516 524 525 526 525 528 529 523 520 522 526 520 522 526
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Personal se desplaza al área de almacén  por wincha
DÍAS HÁBILES MES DE MAYO
ACTIVIDADES
Selección del material a utilizar
Apuntalar partes superiores de perfil W
Personal se desplaza al sector de materia prima
Verificar medidas del perfil 6m
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Personal se desplaza al sector de montaje por esmeril manual
Personal vuelve al área de corte con esmeril
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Traslado al sector de empalme
Personal se dirige al sector de almacén por electrodo
Personal vuelve al sector de empalme
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Traslado al sector de montaje
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Soldar montantes y diagonales y verificar
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado
Unión de estructuras finales y verificar con escuadra
Armar y verificar con puntos de soldadura.
Traslado al sector de soldadura final
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
Traslado al sector de pintura
Se almacena en sector de producto terminado
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
TIJERALES PRODUCIDOS
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Personal se dirige al área de trazado por escuadra y wincha
Personal vuelve al área de pintura con escuadra y wincha
Verificar medidas finales con plano















1 2 4 5 6 7 8 9 11 12 13 14 16 18 19 20 21 22 23 25 26 27 28 29 30
8 6 7 7 5 7 5 6 7 7 8 8 8 6 6 8 7 6 7 6 7 8 9 6 7
1 0 2 3 0 1 2 1 0 1 0 1 1 2 1 1 1 1 2 1 0 1 0 1 1
1 0 2 3 0 1 2 1 0 1 0 1 1 2 1 1 1 1 2 1 0 1 0 1 1
6 5 6 6 8 6 6 4 4 6 6 6 6 5 5 6 6 5 6 4 6 6 7 4 6
6 8 6 7 6 7 6 7 8 7 8 6 7 7 6 6 7 8 8 7 7 6 6 7 7
13 15 15 16 17 16 16 14 14 14 14 13 15 15 16 16 16 15 15 14 15 14 15 14 16
10 11 10 10 9 10 10 11 12 9 9 10 10 10 11 11 10 10 10 11 10 10 11 11 10
0 0 1 1 1 1 1 1 1.5 0 0 0 1 1 2 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1
0 0 1 1 1 1 1 1 1.5 0 0 0 0 1 2 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1
35 36 35 35 35 35 35 35 36 35 33 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
7 6 8 6 6 7 8 6 6 8 7 7 7 6 6 6 7 6 6 6 6 8 8 6 7
1 1 1 0 1 0 2 1 1 2 1 1 2 2 1 0 0 1 1 1 2 2 1 1 0
1 1 1 0 1 0 2 1 1 2 1 1 2 2 1 0 0 1 1 1 2 2 1 1 0
30 32 31 31 30 30 29 31 36 31 31 30 30 30 32 31 30 30 30 31 30 30 30 31 30
13 11 11 10 10 12 10 10 10 13 10 13 10 11 10 12 12 11 11 10 10 10 9 10 12
35 34 32 30 35 34 36 37 34 33 33 35 35 35 36 36 34 36 34 37 35 36 36 37 34
21 22 20 21 23 24 24 24 25 22 22 21 23 23 23 24 24 25 22 24 22 22 22 24 24
12 9 11 8 10 11 9 10 10 11 11 12 8 9 10 10 11 11 11 10 12 12 13 10 11
9 9 9 9 10 10 10 9 8 8 9 9 10 10 10 9 10 11 11 9 12 10 10 9 10
32 32 33 32 35 35 31 31 32 32 32 32 30 30 31 33 35 32 32 31 30 30 31 31 35
12 11 12 12 10 12 12 10 10 10 12 12 10 12 10 10 12 11 11 10 10 10 10 10 12
5 6 5 6 6 5 5 5 6 7 6 5 5 6 7 7 5 6 6 5 5 5 6 5 5
10 12 12 13 11 10 10 11 12 12 10 10 10 11 11 10 10 12 12 11 10 10 11 11 10
10 13 12 12 10 12 13 14 12 12 10 10 10 11 11 10 12 10 10 14 12 12 11 14 12
5 6 5 5 4 5 6 5 5 6 6 5 4 5 5 6 5 6 5 5 5 5 6 5 5
4 6 5 4 5 5 5 6 5 5 4 4 5 5 4 4 5 5 5 6 5 5 4 6 5
14 15 16 16 15 15 15 15 15 14 15 14 16 16 16 16 15 15 15 15 16 16 15 15 15
14 16 15 15 15 15 15 14 14 15 15 14 14 15 15 14 15 15 15 14 14 15 15 14 15
180 179 180 176 180 177 180 180 180 180 176 180 180 176 180 180 177 180 180 180 179 180 180 180 177
0 1 1 1 0 0 0 2 2 1 1 0 0 2 0 1 0 2 2 2 1 0 1 2 0
0 1 1 1 0 0 0 2 2 1 1 0 0 2 0 1 0 2 2 2 1 0 1 2 0
14 14 15 16 16 15 15 15 14 15 15 14 15 15 15 15 15 15 15 15 14 15 14 15 15
6 7 6 6 7 6 6 7 6 5 6 6 6 6 6 5 6 4 5 7 5 6 6 7 6
515 525 527 519 522 525 527 527 530 525 512 515 516 524 525 526 525 528 529 527 520 522 526 527 525
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Personal se desplaza al área de almacén  por wincha
DÍAS HÁBILES MES DE JUNIO
ACTIVIDADES
Selección del material a utilizar
Apuntalar partes superiores de perfil W
Personal se desplaza al sector de materia prima
Verificar medidas del perfil 6m
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Personal se desplaza al sector de montaje por esmeril manual
Personal vuelve al área de corte con esmeril
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Traslado al sector de empalme
Personal se dirige al sector de almacén por electrodo
Personal vuelve al sector de empalme
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Traslado al sector de montaje
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Soldar montantes y diagonales y verificar
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado
Unión de estructuras finales y verificar con escuadra
Armar y verificar con puntos de soldadura.
Traslado al sector de soldadura final
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
Traslado al sector de pintura
Se almacena en sector de producto terminado
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
TIJERALES PRODUCIDOS
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Personal se dirige al área de trazado por escuadra y wincha
Personal vuelve al área de pintura con escuadra y wincha
























1 2 3 4 6 7 8 9 10 11 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 25 27 28 29 30 31
11 12 13 11 11 11 11 10 12 12 11 11 11 11 11 12 11 11 11 11 11 10 12 11 11 11 11
7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 7 8 7 8 7 8 8 7 8 7 8 7 8 7 8 8
1 1 1 1 1 1 1 0.8 1 1 1.1 1 1 1 1 1 1 1.2 1.2 1.2 1.2 1 1 1 1 1.2 1
20 20 20 20 20 21 22 22 20 19 20 20 19 21 21 22 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1.2 1.2 1 1 1 1 1.2 1
34 34 34 35 34 35 34 34 34 34 34 34 34 35 34 34 34 35 35 35 34 32 35 34 35 35 34
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.2
41 41 42 41 41 41 41 42 41 41 41 41 41 41 41 41 40 40 40 41 41 40 41 42 41 42 40
2 2 2.1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1.9 2 2 2 2 2 1.9 2 1.7
47 48 47 47 47 46 47 48 47 47 48 46 47 48 47 47 48 46 47 48 47 47 48 45 46 47 48
27 28 27 26 27 26 25 27 25 25 27 27 27 27 23 25 25 25 25 28 28 28 28 27 26 27 27
11 10 10 10 11 12 12 12 12 12 12 12 11 11 10 10 12 13 11 13 11 12 10 10 12 12 15
1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1.2 1 1.2 1 1 1 1 1.2 1 1 1
41 42 41 42 42 42 41 41 42 42 41 41 42 40 41 42 41 42 42 41 42 42 42 42 42 43 43
13 12 13 13 13 13 13 13 14 14 15 13 13 13 13 12 13 13 12 12 12 12 12 13 13 13 13
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 1 1 1 1 1
14 14 14 15 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 15 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 13 14 14 14 15 14 16 14 15 15 15 15 15 15 15
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 8 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 7 6 7 7 7 6 7 8 8 7 7 7
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 21 22 20 21 22 21 20 22 20 20 22
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 22 22 22 22 22 22 22 22
243 243 243 244 243 245 243 246 243 247 243 248 243 249 243 243 243 251 243 252 243 253 243 254 243 255 243
20 20 20 20 20 20 20 20 22 20 20 19 20 20 20 21 20 20 20 20 20 25 20 20 20 20 20
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
597 602 601 601 600 603 600 606 604 604 605 605 600 608 597 601 601 609 600 616 604 627 606 616 603 620 611
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
DÍAS HÁBILES MES DE AGOSTO
ACTIVIDADES
Selección del material a utilizar
Verificar medidas del perfil 6m
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Armar y verificar con puntos de soldadura.
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Traslado al sector de empalme
Apuntalar partes superiores de perfil W
Traslado al sector de montaje
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Soldar montantes y diagonales y verificar
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado
Unión de estructuras finales y verificar con escuadra
TIJERALES PRODUCIDOS
Traslado al sector de ensamble
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
Traslado al sector de pintura
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Verificar medidas finales con plano
Se almacena en sector producto terminado





Anexo 21. Tiempo de duración de actividades – Setiembre Post                                            
  
1 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29 31
12 12 11 11 11 11 11 11 10 12 11 11 11 12 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 12 11
7 7 8 7 8 7 8 7 8 7 8 7 8 7 8 8 7 8 8 8 7 8 7 8 7 8
1 1 1.1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1.2 1.2 1 1.1 1 1 1 1 1 1
20 19 20 20 19 21 21 20 20 20 19 21 21 22 20 20 20 20 20 20 20 19 21 21 22 20
1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1.2 1 1 1 1 1 1 1 1
34 34 34 34 34 35 34 34 32 35 34 35 34 34 34 35 35 35 34 34 34 34 35 34 34 34
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1.2 1
41 41 43 43 42 41 42 41 42 42 41 41 41 41 40 40 40 41 40 41 41 41 41 41 41 40
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1.9 2 1.7 2 2 2 2 2 2 2
47 47 48 46 47 48 47 47 47 48 47 48 47 47 48 46 47 48 48 48 46 47 48 47 47 48
25 25 27 27 27 27 23 28 28 28 27 27 23 25 25 25 25 28 27 27 27 27 27 23 25 25
12 12 12 12 11 11 10 11 12 10 11 11 10 10 12 13 11 13 15 12 12 11 11 10 10 12
1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1.2 1 1.2 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1.2
42 42 41 41 42 40 41 42 42 42 42 40 41 42 41 42 42 41 43 41 41 42 40 41 42 41
14 14 15 13 13 13 13 12 12 12 13 13 13 12 13 13 12 12 13 15 13 13 13 13 12 13
1 1 1 1 1 1 1 1 10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 15 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 15
14 14 14 14 13 14 14 15 15 15 13 14 14 14 15 14 16 14 15 14 14 13 14 14 14 15
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 7 8 8 8 8 8 6 7 8 8 8 8 7 6 7 7 7 7 8 8 8 8 8 7 6
20 20 20 20 20 20 20 22 21 20 20 20 20 20 21 22 20 21 22 20 20 20 20 20 20 21
20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 20 20 20 20 20 19 20 22 22 20 20 20 20 20 20 20
243 247 243 248 243 249 243 243 253 243 243 249 243 243 243 251 243 252 243 243 248 243 249 243 243 243
22 20 20 19 20 20 20 20 25 20 20 20 20 21 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 21 20
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
604 604.06 607.16 606.56 601.26 608.06 598.06 604.46 628.56 607.06 600.26 608.06 597.06 600.76 601.26 609.26 599.56 616.46 610.96 605.16 604.56 600.26 608.06 597.06 600.76 601.26
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
DÍAS HÁBILES MES DE SETIEMBRE
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Soldar montantes y diagonales y verificar
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado
Verificar medidas del perfil 6m
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Traslado al sector de empalme
Apuntalar partes superiores de perfil W
Traslado al sector de montaje
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
TIJERALES PRODUCIDOS
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Verificar medidas finales con plano
Se almacena en sector producto terminado
ACTIVIDADES
Selección del material a utilizar
Unión de estructuras finales y verificar con escuadra
Armar y verificar con puntos de soldadura.
Traslado al sector de ensamble
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG





Anexo 22. Tiempo de duración de actividades – Octubre Post                                              
 
1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 15 16 17 18 19 20 22 23 24 25 26 27 29 30 31
12 12 12 11 11 11 11 11 11 10 12 11 11 11 11 11 11 11 11 11 12 11 11 12 11 11 12
7 7 7 8 7 8 7 8 7 8 7 8 7 8 8 8 7 8 7 8 7 8 8 7 8 7 7
1 1 1 1.1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1.2 1 1.1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1
20 20 19 20 20 19 21 21 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 21 21 22 20 20 20 20 20 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
34 34 34 34 34 34 35 34 34 32 35 34 35 35 34 34 34 34 35 34 34 34 35 35 34 35 35
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1
41 41 41 41 41 41 41 41 41 40 41 42 41 42 40 41 41 41 41 41 41 40 40 41 42 41 41
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1.9 2 1.7 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1.9 2
47 47 47 48 46 47 48 47 47 47 48 45 46 47 48 48 46 47 48 47 47 48 46 48 45 46 48
25 25 25 27 27 27 27 23 28 28 28 27 26 27 27 27 27 27 27 23 25 25 25 28 27 26 28
12 12 12 12 12 11 11 10 11 12 10 10 12 12 15 12 12 11 11 10 10 12 13 10 10 12 10
1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1 1 1.2 1 1 1 1.2 1 1 1.2 1 1
42 42 42 41 41 42 40 41 42 42 42 42 42 43 43 41 41 42 40 41 42 41 42 42 42 42 42
14 14 14 15 13 13 13 13 12 12 12 13 13 13 13 15 13 13 13 13 12 13 13 12 13 13 12
1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 15 14 14 14 14 14
14 14 14 14 14 13 14 14 15 15 15 15 15 15 15 14 14 13 14 14 14 15 14 15 15 15 15
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 7 7 8 8 8 8 8 6 7 8 8 7 7 7 8 8 8 8 8 7 6 7 8 8 7 8
20 20 20 20 20 20 20 20 22 21 20 22 20 20 22 20 20 20 20 20 20 21 22 20 22 20 20
20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22 22 22 20 20 20 20 20 20 20 19 22 22 22 22
243 243 247 243 248 243 249 243 243 253 243 254 243 255 243 243 248 243 249 243 243 243 251 243 254 243 243
22 22 20 20 19 20 20 20 20 25 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 21 20 20 20 20 20 20
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
603.56 603.56 604.06 605.16 604.56 600.26 608.06 597.06 604.46 626.56 606.06 616.26 602.96 620.46 610.96 605.16 604.56 600.26 608.06 597.06 600.76 601.26 609.26 606.06 616.26 602.96 606.06
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
DÍAS HÁBILES MES DE OCTUBRE
ACTIVIDADES
Selección del material a utilizar
Verificar medidas del perfil 6m
Traslado de material seleccionado y verificado al sector de trazado
Armar y verificar con puntos de soldadura.
Trazar perfil W según lo indica el plano
Traslado al sector de corte
Personal corta y verifica perfil W según lo indica el trazado
Traslado al sector de empalme
Apuntalar partes superiores de perfil W
Traslado al sector de montaje
Soldar cartelas en tijerales y verificar 
Soldar montantes y diagonales y verificar
Cortar  restantes sobrantes de ángulos
Trasladar tijeral unido al sector de pre ensamblado
Unión de estructuras finales y verificar con escuadra
TIJERALES PRODUCIDOS
Traslado al sector de ensamble
Soldar con  soldadura MIG piezas finales
Soldar placas con soldadura MAG
Traslado al sector de pintura
Limpiar tijeral y verificar tijeral
Aplicar pintura antióxido en todas las superficies
Aplicar la pintura final.
Esperar a la pintura pueda secar
Verificar medidas finales con plano
Se almacena en sector producto terminado
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS


































EFICACIA Eficiencia * 
eficacia = 
productividad
1 10 9.73 0.97 4 2 0.50 49%
2 10 8.71 0.87 4 2 0.50 44%
3 10 8.77 0.88 4 2 0.50 44%
4 10 8.75 0.88 4 2 0.50 44%
5 10 8.78 0.88 4 2 0.50 44%
6 10 8.5 0.85 4 2 0.50 43%
7 10 8.65 0.87 4 2 0.50 43%
8 10 8.7 0.87 4 2 0.50 44%
9 10 8.75 0.88 4 2 0.50 44%
10 10 8.78 0.88 4 2 0.50 44%
11 10 8.68 0.87 4 2 0.50 43%
12 10 8.71 0.87 4 2 0.50 44%
13 10 8.68 0.87 4 2 0.50 43%
14 10 8.72 0.87 4 2 0.50 44%
15 10 8.72 0.87 4 2 0.50 44%
16 10 8.63 0.86 4 2 0.50 43%
17 10 8.71 0.87 4 2 0.50 44%
18 10 8.75 0.88 4 2 0.50 44%
19 10 8.8 0.88 4 2 0.50 44%
20 10 8.68 0.87 4 2 0.50 43%
21 10 8.76 0.88 4 2 0.50 44%
22 10 8.85 0.89 4 2 0.50 44%
23 10 8.71 0.87 4 2 0.50 44%
24 10 8.633 0.86 4 2 0.50 43%
25 10 8.68 0.87 4 2 0.50 43%
26 10 8.7 0.87 4 2 0.50 44%
27 10 8.7 0.87 4 2 0.50 44%
PRODUCTIVIDAD MES DE ABRIL
          
              X100
                   
                     
X100































EFICACIA Eficiencia * 
eficacia = 
productividad
1 10 9.67 0.97 2 0.50 48%
2 10 8.75 0.88 2 0.5 44%
3 10 8.78 0.88 2 0.5 44%
4 10 8.65 0.87 2 0.5 43%
5 10 8.7 0.87 2 0.5 44%
6 10 8.75 0.88 2 0.5 44%
7 10 8.78 0.88 2 0.5 44%
8 10 8.78 0.88 2 0.5 44%
9 10 8.8 0.88 2 0.5 44%
10 10 8.75 0.88 2 0.5 44%
11 10 8.5 0.85 2 0.5 43%
12 10 8.5 0.85 2 0.5 43%
13 10 8.6 0.86 2 0.5 43%
14 10 8.73 0.87 2 0.5 44%
15 10 8.75 0.88 2 0.5 44%
16 10 8.76 0.88 2 0.5 44%
17 10 8.75 0.88 2 0.5 44%
18 10 8.8 0.88 2 0.5 44%
19 10 8.82 0.88 2 0.5 44%
20 10 8.72 0.87 2 0.5 44%
21 10 8.67 0.87 2 0.5 43%
22 10 8.7 0.87 2 0.5 44%
23 10 8.77 0.88 2 0.5 44%
24 10 8.67 0.87 2 0.5 43%
25 10 8.7 0.87 2 0.5 44%
26 10 8.76 0.88 2 0.5 44%
PRODUCTIVIDAD MES DE MAYO
          
              
                   
                     
X100































EFICACIA Eficiencia * 
eficacia = 
productividad
1 9.73 0.97 4 2 0.5 49%
2 8.71 0.87 4 2 0.5 44%
3 8.77 0.88 4 2 0.5 44%
4 8.75 0.88 4 2 0.5 44%
5 8.78 0.88 4 2 0.5 44%
6 8.5 0.85 4 2 0.5 43%
7 8.65 0.87 4 2 0.5 43%
8 8.7 0.87 4 2 0.5 44%
9 8.75 0.88 4 2 0.5 44%
10 8.78 0.88 4 2 0.5 44%
11 8.68 0.87 4 2 0.5 43%
12 8.71 0.87 4 2 0.5 44%
13 8.68 0.87 4 2 0.5 43%
14 8.72 0.87 4 2 0.5 44%
15 8.72 0.87 4 2 0.5 44%
16 8.63 0.86 4 2 0.5 43%
17 8.71 0.87 4 2 0.5 44%
18 8.75 0.88 4 2 0.5 44%
19 8.8 0.88 4 2 0.5 44%
20 8.68 0.87 4 2 0.5 43%
21 8.76 0.88 4 2 0.5 44%
22 8.85 0.89 4 2 0.5 44%
23 8.71 0.87 4 2 0.5 44%
24 8.633 0.86 4 2 0.5 43%
25 8.68 0.87 4 2 0.5 43%
PRODUCTIVIDAD MES DE JUNIO
          
              
                   
                     
X100






























EFICACIA Eficiencia * 
eficacia = 
productividad
1 10 9.46 0.95 4 3 0.75 71%
2 10 10.03 1.00 4 3 0.75 75%
3 10 10.02 1.00 4 3 0.75 75%
4 10 10.02 1.00 4 3 0.75 75%
5 10 10 1.00 4 3 0.75 75%
6 10 10.05 1.01 4 3 0.75 75%
7 10 10 1.00 4 3 0.75 75%
8 10 10.1 1.01 4 3 0.75 76%
9 10 10.06 1.01 4 3 0.75 75%
10 10 10.07 1.01 4 3 0.75 76%
11 10 10.09 1.01 4 3 0.75 76%
12 10 10.08 1.01 4 4 1.00 101%
13 10 10 1.00 4 3 0.75 75%
14 10 10.13 1.01 4 3 0.75 76%
15 10 9.951 1.00 4 3 0.75 75%
16 10 10.01 1.00 4 3 0.75 75%
17 10 10.02 1.00 4 3 0.75 75%
18 10 10.15 1.02 4 4 1.00 102%
19 10 9.993 1.00 4 3 0.75 75%
20 10 10.27 1.03 4 3 0.75 77%
21 10 10 1.00 4 3 0.75 75%
22 10 10.44 1.04 4 3 0.75 78%
23 10 10.1 1.01 4 3 0.75 76%
24 10 10.27 1.03 4 3 0.75 77%
25 10 10.05 1.01 4 3 0.75 75%
26 10 10.34 1.03 4 3 0.75 78%
27 10 10.18 1.02 4 3 0.75 76%
PRODUCTIVIDAD MES DE AGOSTO
          
              
 100
                   
                     
X100







Anexo 27. Instrumento de medición de la Productividad – Setiembre Post













EFICACIA Eficiencia * 
eficacia = 
productividad
1 10 10.05 101% 4 3 75% 75%
2 10 10.067 101% 4 3 75% 76%
3 10 10.11 101% 4 3 75% 76%
4 10 10.1 101% 4 3 75% 76%
5 10 10.02 100% 4 3 75% 75%
6 10 10.1343 101% 4 3 75% 76%
7 10 9.96 100% 4 3 75% 75%
8 10 10.07 101% 4 3 75% 76%
9 10 10.47 105% 4 4 100% 105%
10 10 10.11 101% 4 3 75% 76%
11 10 10.9 109% 4 3 75% 82%
12 10 10.13 101% 4 4 100% 101%
13 10 9.951 100% 4 3 75% 75%
14 10 10.012 100% 4 3 75% 75%
15 10 10.021 100% 4 4 100% 100%
16 10 10.154 102% 4 3 75% 76%
17 10 9.99267 100% 4 3 75% 75%
18 10 10.27 103% 4 3 75% 77%
19 10 10.18 102% 4 3 75% 76%
20 10 10.086 101% 4 3 75% 76%
21 10 10.076 101% 4 3 75% 76%
22 10 10 100% 4 3 75% 75%
23 10 10.134 101% 4 3 75% 76%
24 10 9.51 95% 4 3 75% 71%
25 10 10.01 100% 4 3 75% 75%
PRODUCTIVIDAD MES DE SETIEMBRE
          
              
X100
                   
                     
X100







Anexo 28. Diagrama de Gantt desarrollo de la investigación         
  
02/04/2018 22/05/2018 11/07/2018 30/08/2018 19/10/2018
Identificar sobre los problemas de la empresa
Identificar los problemas en cada área que afectan la productividad
Creación de un formato check list
Creación de los formatos de recolección de datos
Realización de los planos correspondientes a cada propuesta de Redistribución en
planta.
Prueba piloto
Recolección de datos en los formatos
Aplicación de la Redistribución de Planta
Capacitación al personal sobre el orden en la planta
Aplicación de herramientas para hallar las distancias de las areas de trabajo
Calculo de las superficies de las areas
Recolección de datos en los formatos establecidos para el Post Test
Recojo de la informacion obtenida con las fichas de recoleccion de datos Pre test y














































Anexo 32. Carta de autorización de tesis 
 
 
 
